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7630. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 29 août 1851. 

Au sieur Lavdet, à Paris, 
Pour une nouvelle locomotive à vapeur por- 
tant son approvisionnement. 

» 

L'invention consiste dans la disposition d'une chau- 
dière A , fig. i , pl. 1 , placée verticalement entre l'es- 
sieu moteur et l'essieu du milieu. 

Cette chaudière se compose d'un foyer de forme cir- 
culaire, ayant i™,5o de diamètre, Gg. î cl a, formé 
par l'assemblage de feuilles de cuivre; à la partie 
inférieure, il reçoit la grille qui supporte le com- 
bustible; l'une des parois, celle qui se trouve placée 
vers le milieu de la machine , est percée d'une ouver- 
ture E qui sert à l'introduction du combustible ; la 
partie appelée, dans les autres locomotives, ciel du 
foyer, est percée de trous ronds dans lesquels s'en- 
gagent quatre cent quarante tubes à air chaud de i",5o 
de longueur et de o",o5o de diamètre. 

L'enveloppe extérieure de la chaudière dépasse la 
partie supérieure des tubes de ào centimètres, et se 
termine par un rebord renversé. 

La partie supérieure se termine par une chemise 
circulaire , qui sert de récipient et de prise de va- 
peor. 

XIV. 



La partie supérieure est fermée par une seconde 
plaque lubulaire qui reçoit l'extrémité supérieure des 
tubes à air chaud. 

La boite à fumée F' reçoit les gai chauds produits 
par la combustion , et elle sert de raccordement entre 
les tubes qu'ils traversent et la cheminée par laquelle 
ils s'échappent 

Cette cheminée, d'une disposition toute particu- 
lière, et qui n'est pas représentée par les figures i et 
a , est mobile , pour permettre le placement , le dépla- 
cement et le nettoyage des tubes. 

Une caisse à eau contournant en partie la chau- 
dière est supportée par l'essieu moteur; elle 'se pro- 
longe sur l'arrière de la machine. 

L'avant de la machine est disposé de la même ma- 
' nière que les tenders qui suivent les locomotives ; cette 
disposition consiste en une caisse à eau à trois com- 
partiments. 

Les parois sont planes et en tole, dont l'épaisseur 
varie de o".oo3 à o",oo5; elles sont assemblées aux 
angles par des cornières rivées. 

Un compartiment est disposé pour recevoir l'appro- 
visionnement en coke, que l'on empile dans l'intérieur. 
Ce coke est à la portée du chauffeur, qui est placé sur 
le milieu de la locomotive. 

Un nouveau système de frein est appliqué a cette 
locomotive , pour amortir la vitesse acquise de la ma- 
chine lorsqu'il est nécessaire de ralentir ou d'arrê- 
ter la marche; il se compose de deux arbres u, a', 

i 
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lig. i', placés latéralement à la direction de la machine, 
sur lesquels sont fixés des manivelles et des leviers. 

Une tige verticale filetée est appelée par un écroa 
mobile /; l'autre extrémité de cette tige porte an pe- 
tit volant en forme de manivelle. 

Cette tige, en tournant, fait monter ou descendre 
l'ècrou et agit sur les freins par l'intermédiaire de* 
leviers et des bielles. 

Les bielles P, P' sont fixée* aux leviers des deux 
.libres u, a'; les autres extrémités des bielles sont at- 
tachées aux sabots 

Les sabot» Q, Q 1 agissent directement sur les quatre 
roues d'avant et de milieu, et à leur partie supé- 
rieure. 

Les cylindres sont fixés à l'avant de la machine, 
entre l'essieu d'avant et l'essieu du milieu; des bielles 
liées a leurs pistons transmettent le mouvement à des 
manivelles fixées aux roues motrices , ayant a mètres 
de diamètre. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Kn <U(cda>3cUeembrel&51. 

Il s'agit, dans cette addition . d'un manomètre me- 
surant la pression de la vapeur dans les locomotives. 
Pl. I. fig. 3. aet 5. 

Cet instrument , employé pour mesurer la pression 
de la vapeur, est composé d'une boite circulaire vue 
de face, côté du cadran , tig. 3, rue intérieurement, 
lig. U . et en coupe, fig. 5. 

Cet instrument fonctionne de la manière suivante : 

La vapeur arrive par le canal A , appuie contre une 
petite tige-piston D et la fait monter. 

Celte tige fait mouvoir un petit arbre B , à l'extré- 
mité duquel est fixé un levier cintré fi', d'une ma- 
nière invariable. 

\.c. petit piston D, parcourant la distance de o en 
o, fig. 5. fait parcourir en même temps au levier cin- 
tré une distance de o* en o 9 , fig. à- 

Sur le levier fi', el près de l'axe, repose un galet 
mobile F. 

Ce galet est maintenu par une petite bielle articu- 
lée au point F, où elle tourne librement. 

Cela posé . que la vapeur appuie contre le piston D, 
ce piston fera , suivant la force de la vapeur, parcou- 
rir une certaine dislance au levier fi'; de son côté , le 
levier fi', en ae mouvant dans la direction du galet E, 
déplace ce dernier et le force ainsi à courir sur ce 
levier B'. 



La surface du piston D est calculée pour que le ga- 
let, placé au point de départ et au commencement 
du levier, fasse équilibre à une atmosphère; si la dis- 
tance du galet a l'axe est représenté par un, et la 
longueur du levier par dix , quand le galet appuiera 
à l'extrémité du levier, il aura une force dix fois plus 
grande et correspondra à dii atmosphères. 

Ce petit piston, en se mouvant , fait manœuvrer une 
petite aiguille C sur le cadran C. 

Dans un certificat d'addition en date du 8 janvier 
i85a , l'inventeur décrit un autre manomètre dans le- 
quel un tube de caoutchouc ou de gulta-percha reçoit 
la pression et la communique. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ed date do 6 mai* 1M3. 

Cette nouvelle addition a pour objet : 
l * Des perfectionnements à la chaudière ; 
a* L'application à cette dernière d'un appareil de 
chauffage pour sécher la vapeur qui se dégage de l'eau, 
avant que celte vapeur puisse se rendre dans les cy- 
lindres; 

3* La construction des pièces servant à la distribu- 
tion de la vapeur en avant et en arrière des pistons ; 

4* Les appareils d'échappement de la vapeur dans 
la cheminée, pour activer ou ralentir la combustion ; 

5" Les appareils d'alimentation de l'eau dans la 
chaudière; 

6' Un appareil servant à reconnaître la pression ou 
la Corée de la vapeur dans la chaudière; 

7° Un appareil servant a jauger la quantité d'eau 
contenue dans les caisses d'approvisionnement et dans 
la chaudière. 

La chaudière se compose d'une première partie A, 
' fig. î et a, pl. I, appelée foyer; elle est d'une forme 
circulaire, de î mètre do hauteur sur i",5o de dia- 
meire cxierieur. 

La partie supérieure A', qui est le ciel du foyer, 
est percée de quatre cent quarante trous de 5o milli- 
mètres de diamètre , dans lesquels sont ajusté* et fixés 
quatre cent quarante tubes en laiton. 

A la partie supérieure de la chaudière, et à l'extré- 
mité des tube* , est fixée une seconde plaque fi , sem- 
blable au ciel du foyer, et dans laquelle sont aussi 
percés quatre cent quarante trous de 5o millimètre» 
de diamètre, dans lesquels viennent s'emmancher les 
tubes. 

Une troisième partie circulaire fi' est fixée au loyer 
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par un cercle en fer B', laissant une distance de 60 
millimètres entre le foyer et le corps cylindrique, 
pour l'emplacement de l'eau. Le corps cylindrique F 
est encore fixé au foyer par de» entretoises placées à 
1 00 millimètres de distance l'une de l'autre. 

La porlio supérieure de ce corps cylindrique eat 
terminée en B' par un rebord recourbé intérieure- 
ment, et disposé de cette manière pour éviter le cra- 
chement de l'eau dans le réservoir à vapeur B\ celle 
partie du corps cylindrique est également filée par 
des entretoises à la plaque supérieure tubulaire B. 

Une quatrième partie, servant d'enveloppe exté- 
rieure, est fixée, à sa partie inférieure , au corps cy- 
lindrique par des rivets, cl sa partie supérieure B* est 
tuée par un rebord recourbé et rivé au prolongement 
«le la plaque supérieure tabulaire B. 

O'one extrémité à l'autre de cette plaque, et sui- 
vant son diamètre , reposent aux deux points C, C 
les deux extrémités d'un tuyau en fonte de fer, légè- 
rement cintre , faisant les fonctions , dans les autres 
locomotives . de tuyau d'échappement , et dans celle-ci , 
de tuyau de prise do vapeur, pour que cette dernière 
presse ou appuie contre le» soupapes de sûreté fixées 
dans la cuvette C*. 

Ce tuyau en fonte porte de cliaque côté des ner- 
vures pour la fermeture des portes ; ces dernières s'ou- 
vrent horizontalement. 

Celle chaudière, d'une forme tonte particulière, 
où les tubes sont placés verticalement, occupe sur la 
machine une position nouvelle et seulement un es- 
pace égal au tiers de celui des chaudières employées 
sur les locomotives actuelles; ce qui permet, par sou 
application , d'ajouter sur une machine de même 
longueur que nos machines actuelles la caisse d'ap- 
provisionnement pour le coke et l'eau. 

L'appareil de chauffage de la vapeur faisant partie 
de la chaudière, el y étant fixé à sa partie supérieure 
par des boulons , est d'une forme cylindrique de t'.ao 
de hauteur et 1 mètre de diamètre. 

Cet appareil D est garni de tubes en laiton dans les- 
quels passe l'air chaud venant du foyer. 

A sa partie supérieure est fixé un tuyau dqui com- 
munique avec l'intérieur du réservoir de vapeur B*. 

Deux autres tuyaux d\ d» sont fixés également à la 
partie supérieure de cet appareil : Us y pénètrent à 
une certaine profondeur. 

Ces mêmes tuyaux, après avoir contourné dans 
l'intérieur de la boite à fumée en a" d*, se terminent 
par une boîte en fonte E, k laquelle est fixé le régu- 
lateur, et de là ils descendent dans les cylindres. 



Ces trots tuyaux sont renfermés dans une boite en 
tôle qui est boulonnée sur l'appareil D , et la chau- 
dière a une seconde boite rectangulaire W fixée à su 
partie supérieure, et qui sert de galerie pour le pas- 
sage de l'air chaud. 

Cet appareil cylindrique de chauffage est fixé dans 
l'intérieur d'une caisse à eau D* rectangulaire , pour 
que son contour extérieur ne soit pas en contact avec 
l'air froid extérieur, qui pourrait condenser la vapeur 
an lieu de la sécher. 

A l'extrémité de cette caisse à eau ^>n a réservé un 
espace servant au placement des tuyaux F de l'appa- 
reil d'échappement, et à sa partie supérieure il y a 
l'emplacement nécessaire à la cheminée G. 

Le combustible étant placé dons le foyer A , la cha- 
leur monte naturellement dans les tubes placés verti- 
calement, contourne la partie vide A*, dite bo(l« à 
famée, traverse ensuite la botte rectangulaire D* et les 
tubes de l'appareil de chauffage, et s'écbappe par lu 
cheminée G dans l'atmosphère. 

La vapeur, dégagée de l'intérieur de la chaudière 
et contenue dans le réservoir de vapeur B 1 , se préci- 
pite par le tuyau d, contourne les tubes de l'appareil 
de chauffage, el ensuite, étant séchée, passe par les 
tuyaux d', <P, et arrive aux cylindres sans entraîner 
avec elle de l'eau , ce qui a toujours lieu quand la 
vapeur n'est pas séchée après sa sortie de la chau- 
dière. 

La distribution de la vapeur se fait par la boite à 
vapeur H, qui est d'une forme circulaire; la vapeur 
arrive par les tuyaux dons l'intérieur de la botte. 

Cette boite est partagée au milieu, suivant son dia- 
mètre,' par deux orifices fT, H* communiquant avec 
l'intérieur des cylindres. 

Dans cette boite H, vue sur une grande échelle. 
Gg. i*. est placée une seconde boite A, évidéc à sa 
partie intérieure, et munie d'une nervure qui la par- 
tage intérieurement en deux parties égales. 

Au-dessous et au-dessus de celte nervure , et longi- 
.sont pratiquées des rainures de do mil- 
de largeur sur 3oo de longueur, el servant 
au passage de la vapeur. 

Ces rainures h', h 1 , h.', h* se trouvent alternative- 
ment en face des deux orifices W, H\ suivant que 
cette boîte intérieure (ourne a droite ou à gauche. 

La vapeur arrive par le compartiment supérieur / 
et s'échappe par le compartiment inférieur /', après 
avoir opéré son effet dans les cylindres. 

Dans la position représentée par les figures , cette 
boite de distribution est au point mort, c'est-à-dire 
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que la vapeur ne peut pénétrer ni en avant, ni en 
arrière des pistons; mais il suffit de faire faire un 
mouvemeut à la manivelle P, à droite ou à gauche, 
pour que la vapeur pénètre à l'arrière ou à l'avant des 
pistons. 

Par celte disposition , la pression qui a toujours lieu 
sur les tiroirs dans les autres locomotives, et qui est 
considérable . est complètement évitée. 

La distribution de la vapeur a lieu par le mouve- 
ment des excentriques T, T, qui sont fixés sur un 
arbre P traversant latéralement la machine, et fixé 
sous le tender. 

Le changement de marche en avant et en arrière a 
lieu entièrement en faisant tourner de trois quarts 
d'un tour le petit volant j. 

Ce petit volant est fixé à l'extrémité supérieure d'un 
arbre descendant verticalement, et fileté a sa partie in- 
férieure. Cette vis s'emmanche sur un écrou mobile 
qui est fixé à un levier f; ce dernier est lui-même fixé 
sur un arbre j*. 

L'extrémité de ce levier est articulée au secteur/ 5 . Ce 
dernier est lui-même articulé aux barres de l'excen- 
trique. Dans celte position, il suffit de faire tourner 
le petit volant j pour que le secteur j 1 monte ou des- 
cende, et fasse incliner à droilc ou à gauche la mani- 
velle /' cl , par suite , la seconde botle de distribu- 
tion. 

L'échappement de la vapeur a lieu d'une manière 
variable, par le mouvement d'un petit appareil À', 
placé à la partie inférieure de la cheminée : il se com- 
pose de deux espèces de sphères placées l'une dans 
l'autre, dont l'une, celle extérieure, est beaucoup 
plus grande que celle intérieure. 

Il suffit de faire monter ou descendre la plus petite, 
K\ pour ouvrir ou fermer le passage de la vapeur, et 
pour activer ou ralentir le tirage dans le foyer. 

Les pompes d'olimcnlation L, L sont circulaires; 
elles se composent chacune d'une caisse en fonte L*, 
où jouent des pistons également circulaires et placés 
sur l'arbre/* des excentriques. 

Cet arbre est mis en mouvement par deux bielles 
M, M' , articulées au prolongement des tiges de pis- 
tons des cylindres. 

Sur les caisses circulaires L, L' sont fixés des 
luyaux munis de soupapes; ils communiquent avec 
l'intérieur de la caisse à eau; à leurs parties infé- 
rieures sont également fixés d'autres luyaux /, V, se 
prolongeant jusqu'à la chaudière où a lieu l'introduc- 
tion de l'eau. 

L'appareil «ervant à mesurer la force de la vapeur 
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est fixé à la chaudière; il se compose d'une botle 
de petite dimension, fig. a', a', et d'une rondelle en 
cuivre o portant une espèce de tuyau o'. 

Dans ce petit tuyau, et à sa partie supérieure, per- 
pendiculairement à sa direction, est percé un trou 
de 3 millimètres î/a de diamètre. 

Dans ce trou est fixée une petite lige ronde P, mon- 
tant et descendant librement. 

Sa partie inférieure appuie sur un petit tube en 
caoutchouc n, cl sa partie supérieure contre un pe- 
tit levier e cintré. 

Sur ce levier appuie une autre tige e', articulée au 
centre d'une petite boite «*; dans cette petite boite est 
un petit ressort en feuille d'acier, qui sert à tendre 
au degré de force nécessaire h» tige droite e', qui fait 
pression sur le petit levier cintré e. 

Ainsi, dans celte position, la vapeur, pénétrant 
dans le tube en caoutchouc n, fait monter la petite 
lige ronde P; celle dernière, appuyant contre le pe- 
tit levier cinlré e, le fait mouvoir et lourner légère- 
ment sur son axe M. 

Dans celle marche du levier e, la lige droite e', qui 
appuyait au commencement du petit levier cintré e et 
près de son axe, change de position et appuie sur 
d'autres points plus avancés du levier .cintré e, ce qui 
fait que la force augmente ou diminue suivant que la 
tige droite e' appuie plus ou moins en avant sur le 
petit levier cintré e. 

En réglant la force du levier e' sur le levier e cin- 
tré, et au point de départ près de l'axe de rotation , 
on calcule cetlc force de pression par rapport à la sur- 
face du bout du petit arbre P: si la pression au point 
de départ est égale à une atmosphère . a mesure que 
la ligo «' appuiera plus avant sur le petit levier e, la 
force ou la résistance augmentera proportionnellement 
a l'éloignemrnt du point d'appui de l'axe du levier 
cintré. 

L'appareil servant à reconnaître la hauteur de l'eau 
dans la chaudière et dans la caisse d'approvisionne- 
ment se compose d'un lube creux /?, fig. a', dans le- 
quel monte et descend, à frottement doux, une tige 
circulaire A'. 

Le tube creux est percé de trois trous terminés par 
des brides a , a', a'. Ces brides servent à fixer le tube 
contre la caisse à eau ou contre la chaudière. 

La tige ronde est également percée de trois trous 
qui ne correspondent avec ceux du tube R que quand 
on fait descendre cette lige , en appâtant à sa partie 
supérieure sur le bouton a*. 

Quand h» trous du tube et de la tige ronde se 
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trouvent en regard les uns des autres , s'il y a de l'eau 
dans la chaudière à la hauteur du trou supérieur, 
l'eau sortira parles trois trous; s'il n'y a de l'eau qu'à 
la hauteur de deux trous , elle ne sortira que par les 
deux trous inférieurs, etc. 

Par ce moyen , on a la facilité de reconnaître de 
suite, par un seul mouvement , la quantité d'eau con- 
tenue dans la caisse, sans avoir besoin de descendre 
sur le marche-pied poor ouvrir, les uns «près les autres, 
trois robinets fixés à la caisse des lenders actuellement 
en service. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date du 1C avril 1S52. 

Cette nouvelle addition a pour objet l'application 
de pièces frottantes en fonte de fer; ces pièces sont 
coulées et puis trempées, soit en les refroidissant su- 
bitement dans des moules en métal, soit en les dur- 
cissanl ou les trempant en paquet par divers procédés 
chimiques déjà connus. 

Les pièces frottantes employée* dans celle locomo- 
tive sont : 

1* Les coussinets et les boites à graisse; 

a° Les secteurs et les coulisseaux ; 

3' Les glissières et les glisseurs; les tètes de pis- 
tons et les pistons ; 

Enfin . toutes les pièces à frottement qui pourront 
y être appliquées, et qu'on fera en fonte de fer durcie 
ou cémentée. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
End»led u 17juml852. 

11 s'agit ici de l'application à mon système de lo- 
comotive d'un nouveau genre de manomètre, com- 
posé simplement de deux plaques légèrement embou- 
ties, prenant la forme de deux zones de sphère, ou 
mieux, de deux assiettes renversées posées l'une 
contre l'autre , de manière à ce que les rebords s'ap- 
pliquent parfaitement , pour fermer les parties creuses 
intérieures A , A', fig. i, pl. II. 

La partie A est fixée à la plaque inférieure de la 
boite du manomètre par une petite rondelle a, qui la 
fixe solidement à cette boîte , tout en fermant hermé- 
tiquement le passage qui pourrait exister entre la par- 
tic A et le fond de la boite B. 

La seconde partie on tone A' est fixée à la première 



par une double bride B' composée de deux cercles 
entrant l'un dans l'autre, de manière à serrer forte- 
ment les deux rebords des deux plaques embouties 
A , A' par des vis qui sont taraudées dans l'un des 
cercles. 

Les deux plaques embouties sont fixées à la boîte 
B; elles sont représentées en coupe, fig. i , et en plan, 
fig. a. 

L'eau ou la vapeur arrive par l'ouverture C de la 
boite , et , à mesure que la pression augmente , elle 
agit à l'intérieur des deux plaques embouties A, A', 
et tend à les écarter l'une de l'autre. 

L'embouti des deux plaques est calculé de manière 
à ne leur donner, dans la pression maximum , qu'un 
mouvement de quelques millimètres qui est su (lisant 
pour la marche de l'aiguille tournant sur un cadran, 
et en même temps pour leur laisser toutes leurs pro- 
priétés élastiques , de manière à ne jamais altérer le 
métal dont elles sout composées. 

A la partie du milieu de la plaque supérieure A' 
est placée une petite lige mobile b, pouvant monter et 
descendre. 

Le bout b' de cette petite tige engrène dans le filet 
d'une espèce de vi* d, à l'extrémité de laquelle est 
fixée une aiguille. 

Les deux boots de cette vis sont terminés par deux 
petites pointes de la forme d'un pivot, et l'inclinaison 
de la vis est calculée pour que les quelques milli- 
mètres de course des plaques fassent décrire les neuf 
dixièmes de la circonférence à l'aiguille. 

Le mouvement de l'aiguille n'est qu'un accessoire 
au système; elle peut être mise en mouvement par 
d'autres moyens. 

Une seule crémaillère , appuyant contre la plaque 
supérieure .4', emboutie et engrenant avec un< peh't pi- 
gnon à l'extrémité duquel serait fixée une aiguille, 
suffirait pour faire décrire à cette dernière une révo- 
lution entière. 

La figure 3 représente la partie supérieure du ma- 
nomètre : le cadran est rond ; le point de départ est 
marqué d'un o. et le cadran, divisé en dix parties, 
marque dix atmosphères. 

Ce nouveau genre de manomètre a la propriété de 
permettre la transformation d'un manomètre mar- 
quant neuf atmosphères en un autre marquant vingt, 
trente , quarante atmosphères , sans changer aucune- 
ment les proportions de la boite , ni la grandeur des 
plaques embouties : il suffit seulement de changer les 
premières plaques contre d'autres plus épaisses, et de 
replacer un cadran d'une plus grande division. 
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Celle transformation est d'autant pliu facile, que lea 
plaques emboutie* «ont d'une construction des plus 
simples et ne coûtent que 5o centimes au plus. 

Ces plaques peuvent êlre fabriquées en toute es- 
pèce de métal ductile et malléable; mais le métal pré- 
férable est l'acier fondu , préparé d'une manière par- 
ticulière pour éviter son oxydation. 

Ce dernier métal a la propriété de conserver une 
élasticité à toute épreuve. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En dalc du Jl septembre 1*52. 

Dans le but de perfectionner la machine locomo- 
tive, j'ai cherché à connaître les résultats obtenus par 
le système actuellement employé sur nos chemins de 
fer. Je me suis principalement attaché à observer les 
effets produits par la chaudière, celte pièce étant la 
principale de la machine , celle qui offre le plus sou- 
vent dus inconvénient et même des dangers. 

Je crois qu'il est nécessaire, avant de décrire les 
perfectionnement!» que j'ai apportés dans la compo- 
sition des machines locomotives, de donner quel- 
ques détails sur la construction de celles actuellement 
en service, pour bien établir la différence qui existe 
entre celles que je présente et les anciennes employées 
jusqu'à ce jour, et aussi pour bien établir l'impor- 
tance et l'utilité de mes perfectionnements. 

Les locomotives actuellement en service se com- 
posent de trois partie* bien distinctes : 

La chaudière, 

L'appareil moteur, 

Le véhicule, le châssis et les supports. 

Dans quelques machines , on a cherché à ajouter 
pour l'approvisionnement une caisse contenant de l'eau 
et du coke, et à supprimer le lender ; mais cet appro- 
visionnement n'a pu être obtenu qu'en petite quantité, 
et, jusqu'à ce jour, ces machines n'ont été utilisées 
que pour des trains dans les gares de marchandises 
ou lorsque le trajet n'était que de quelques kilo- 
mètres. 

Dans les locomotives actuellement en service, la 
chaudière se compose d'un corps cylindrique, cons- 
truit de feuilles de tôle rivées : il est assemblé avec 
l'enveloppe de la boite à feu par des cornières du 
côté du foyer, et à son autre extrémité par une plaque 
tubulaire. 

La longueur du corps cylindrique varie de 3 à 
4 mètres. 11 faut ajouter à celle longueur celle de 



l'enveloppe du foyer, dite bo(le à feu extinvurt, dont 
la longueur varie de i*.io à i'.JJo. 

Les figures 6 et 7, pl. 1. représentent la coupe 
du corps cylindrique du foyer et celle de la boite à 
feu. 

La seconde partie de cette chaudière se compose 
d'un foyer ou caisse ayant la forme d'un parallélipi- 
pède, ouverte à sa partie inférieure A A'. 

Les parois verticales de la boite à feu et de son 
enveloppe sont percées de trous taraudés, distribués 
symétriquement sur toute leur surface. Ces trous re- 
çoivent des entretoises destinées à relever les parois 
du foyer avec l'enveloppe extérieure. 

La partie supérieure du foyer est soutenue en B 
par des armatures semblables à celle représentée 
fig 9, d'une forte puissance en fer forgé, fixées cl 
reliées sur le ciel B B' par des boulons. 

Le corps cylindrique est muni de tubes en laiton 
placé» horizontalement , et arrêtés d'un bout à un des 
côtés du foyer, et de l'autre à la plaque tubulaire fixée 
à l'extrémité du corps cylindrique. 

La boîte à fumée ou espace réservé à l'extrémité du 
corps cylindrique, représentée ng. 6, a environ 60 
ou 70 centimètres de profondeur. 

A celle boîte à fumée est fixée la cheminée. 

Celte longueur, ajoutée à celle du corps cylindrique 
et de la boîte à feu, donne pour ta chaudière une 
longueur d'environ 5",5o à 6*,5o. 

La longueur du bâti ou de l'ensemble de la ma- 
chine est de 7 mètres à 7",5o, cl est presque entiè- 
rement occupée par la chaudière. 

L'ensemble do la machine locomotive, représenté 
fig. 8, montre une machine liée à sa chaudière et portée 
sur un train de roues, qui lut sert tout à la fois de 
support et d'appareil de propulsion. 

Cette machine est suivie par son lender C ou par 
un Irain T portant une caisse d'approvisionnement. 

Ce dernier est lié à la machine par une barre d'at- 
telage C et par des rotules C* servant à conduire l'eau 
du lender à la chaudière de la machine. 

Le combustible est chargé sur la grille placée 
à la partie inférieure du foyer. Ce dernier est entouré 
d'eau , ainsi que les tubes A*, A 3 , dans lesquels passe- 
la chaleur pour s'échapper par la cheminée A \ 

La distribution de la vapeur a lieu dans les cylin- 
dres par des lumières d'introduction qui viennent 
aboutir, par deux orifices rectangulaires C\ C\ fig. 10, 
à une surface plane dressée, qui porte le tiroir de 
distribution. 

Ce tiroir, sorte de caisse renversée en fonte, esl lié 
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a une tigo qui Mit a lui imprimer un mouvement 
de va-et-vient. 11 est enveloppé dam une boite C\ 
fixée au cylindre. La vapeur pénètre par l'ouverture C* 
dans la boite C\ agit «or le tiroir, et pénètre dans le 
cviindre. 

Dans la construction des machines locomotives, 
l'attention des ingénieurs et constructeurs a toujours 
été portée sur la simplification de l'ensemble, tout en 
recherchant à augmenter le plus possible la surface de 
chauffe, en la rapprochant du foyer. 

Les chaudières Actuellement en service étaient loin 
encore d'atteindre ce but, et, jusqu'il ce jour, l'on 
n'avait obtenu de grande surface de chauffe qu'en 
augmentant la longueur des tubes et la dimension et 
le poids de la machine entière, quoiqu'il fut bien 
établi et constaté , par les ingénieurs français et anglais , 
que la longueur des tubes augmente la résistance à 
l'écoulement et nécessite un tirage plus acuT, et qu'il 
serait au contraire utile d'augmenter le nombre des 
tubes en diminuant leur longueur, pour les rappro- 
cher du centre du foyer, et d'augmenter ht surface de 
chauffe de ce dernier. 

Une longue pratique et de nombreuses expériences 
ayant fait reconnaître les vices qui entouraient la com- 
position des machines locomotives , vices constatés par 
les ingénieurs spéciaux attachés à la construction de 
ces machines, on a cherché à construire un système 
de machines plus simple que celui actuellement en 
service, et qui puisse répondre à tous les besoins, soit 
comme sécurité, soit comme économie de combus- 
tible et de construction. 

On va décrire une nouvelle locomotive portant son 
approvisionnement. 

Celle nouvelle locomotive, qui a été l'objet du 
brevet, est aujourd'hui perfectionnée par l'application 
d'une nouvelle chaudière, qui se compose, dans son 
ensemble, de deux parties bien distinctes. 

L'ensemble de la locomotive munie de la nouvelle 
chaudière se compose de quatre parties : 

i* La chaudière; 

a* Le mécanisme; 

3* Le bâti; 

V La caisse d'approvisionnement. 

On est obligé d'entrer ici dans des détails pour la 
démonstration du système, le brevet du 39 aoét i85i 
et les additions demandées depuis n'en donnant que 
l'ensemble général , sans en faire ressortir les avan- 
tage» et sans indiquer la différence qui esisle entre 
celte nouvelle locomotive et celles actuellement en 



L'ensemble de cette nouvelle machine , représentée 
fig, 8, 9 et io, pl. III, n'excède pas, pour la lon- 
gueur, celle des machines actuellement en service, et 
elle évite complètement l'emploi du tender d'appro- 
visionnement, représenté ûg. 8, pl. I, qui a ordinai- 
rement une longueur d'environ 5 mètres, et évite 
aussi l'emploi des rotules C et de la barre d'atle- 
iage C . 

La chaudière est placée entre l'essieu moteur et 
celui d'arrière, et occupe sur le bâti moins de a mètre» 
carrés, fig. g et 10. 

Le coke est placé dans l'espèce de fer à cheval C . 
C % , C contournant la chaudière; la capacité de cet 
emplacement est de k mètres carrés et demi. 

La caisse à eau C* est placée sur l'avant de la ma- 
chine; la capacité de cette caisse est de plus de 6 
mètres cubes. 

Le mécanicien et le chauffeur sont placés sur 1 ar- 
rière de là machine, en C, et ont un espace de i",6o 
sur a"\4o, pour faire le service de la machine. 

Cette machine est calculée m r les machines a voya- 
geurs du chemin de fer du Nord; elle a une surface 
totale de chauffe de 76 mètres carrés. 

La nouvelle chaudière se compose de deux parties : 
la première, comprenant le foyer A et son enveloppe A', 
Ag. 11, 12 et i3, pl. 1, n'est liée au corps cylin- 
drique A 1 que par trois tubulures en cuivre a, a', a', 
semblables aux tubulures qui servent à lier ou fixer 
les bouilleurs au corps cylindrique dans une chau- 
dière de machine fixe à vapeur. On voit ces tubulures 
fig. i3. pl. III. 

La partie supérieure du foyer, ou la partio qui est 
désignée dans les autres foyer* par le nom de ciel, 
est terminée circulairement en forme de voûte, fig. i3, 
pl. III; nette forme circulaire a de très -grands avan- 
tages sur celle des anciens foyers. 

Le premier avantage est do donner une surface de 
chauffe directe de 1 a à 1 5 mètres carrés , pendant que. 
pour les mêmes dimensions intérieures, les anciens 
foyers n'ont au plus que de 5 à 7 mètres carrés de 
surface de chauffe. 

Le deuxième est d'éviter que la plaque tabulaire, 
qui est fixée d'une manière invariable aux anciens 
foyers F, fig. 6, pl. I, voit complètement détachée de 
ce dernier, de manière à éviter le démontage de toot 
le foyer pour le remplacement de cette plaque, répa- 
ration qui est ta plus coûteuse de la machine, puis- 
qu'il faut démonter entièrement toutes les entremises 
pour séparer le foyer de son enveloppe. 

Le troisième avantage est d'éviter complètement 
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l'emploi des armatures du ciel du foyer, qui exige un 
travail considérable, tout en présentant de grands 
dangers. 

Ces armatures, fig. g, étant 1res -nombreuses, 
pour pouvoir soutenir la pression intérieure de la 
chaudière, forment une masse compacte, fig. 6 et 7, 
pl. I. 

D'après celte disposition, il arrive que les eaux 
qui servent à alimenter In chaudière , cl qui sont tou- 
jours chargées de sels calcaires, de sulfate de chaux, 
et souvent de carbonate de chaux , après un certain 
temps d'ébullilion , se saturent de sulfate de chaux, 
et , la concentration continuant, celui-ci se dépose sur 
les parois, au contact desquelles a lieu la production 
de la vapeur. 

Une partie do co dépôt éprouve une sorte de cris- 
tallisation confuse, et s'attache aux parois du foyer 
nvec une adhérence telle , qu'on ne peut détacher les 
croûtes ainsi formées qu'au moyen d'un burin. Là 
est le danger, car le cuivre du ciel du foyer n'étant 
plus en contact avec l'eau , et celle partie étant placée 
à l'action la plus directe de la chaleur, est bien vile 
attaquée, et par suite déchirée, ce qui a occasionné 
de grands accidents. 

Le quatrième avantage est celui de permettre au 
chauffeur de la machine d'avoir les tubes à sa portée, 
de pouvoir les nettoyer et les réparer au besoin , fig. 8, 
pl. 111. 

La porte du foyer est placée au-dessous de la bau- 
' leur du corps cylindrique ; cette porte n'est utilisée 
ou employée que pour introduire le coke sur la grille 
ou dans l'intérieur du foyer, et non comme dans les 
locomotives actuellement en service, où il fallait, 
par cette porte , nettoyer les tubes , les réparer au be- 
soin pendant la marche, ce qui était presque impos- 
sible. 

Au contraire, dans la nouvelle locomotive, le 
chauffeur a entièrement , pendant la marche , les tubes 
à sa portée; il n'a qu'à ouvrir une des portes, comme 
le représente la figure 8. pl. III, et il peut, dam la 
marche, sans être obligé de descendre, passer la 
tringle an tampon dans les tubes, et les avoir toujours 
dans un parfait état de propreté. 

La deuxième partie de cette chaudière , comprenant 
le corps cylindrique muni de tubes, se compose d'un 
cylindre A*, fig. 1 1, pl. I, qui n'est lié au foyer que 
par quelques boulons ou rivets, et peut en être séparé 
pour le remplacement des plaques tabulaires. 

Ce corps cylindrique est placé en grande partie, et 
presque entièrement , dans l'intérieur du foyer, de 



manière à offrir encore à l'action de la chaleur une 
assez grande surface de chauffe directe. 

La partie vide CD est calculée théoriquement, pour 
ne laisser passer que ta quantité de chaleur nécessaire 
pour produire le plus d'effet possible dans les tubes, 
qui sont très-courts et en grand nombre. 

Cette disposition de chaudière offre encore un grand 
avantage, car on peut sécher la vapeur ou la purger 
de l'eau qu'elle entraine, en exposant cette dernière 
à l'action d'une cerlaine portion de chaleur ayant 
déjà produit son effet dans le foyer, et en dirigeant 
celle chaleur pour la mettre en contact avec le dessus 
du corps cylindrique et le dessous de la voûte du 
foyer où séjourne la vapeur. 

Celte chaleur, montant directement du foyer, peut 
être modérée à la partie supérieure, en plaçant des 
registres à la hauteur de l'eau. Ainsi, la vapeur peut 
être séchée avec toute sécurité et acquérir ainsi une 
très-grande puissance. 

Les machines à voyageurs représentées fig. 8 , pl. I , 
ont une surface de chauffe de 71 à 7a mètres carrés; 
la surface du foyer est de 5 mètres carrés, et celle 
des tubes de 66 mètres carrés, et, par la disposition 
de ces derniers, une partie de celte surface de chauffe 
ne produit que très-peu d'effet utile, étant très-éloi- 
gnée du foyer; dans ces machines, le nombre des 
tubes est de 1 a5, et leur longueur de 4 mètres. 

Dans celle représentée fig. 8, 9 et 10, pL II f, le 
contraire a lieu. La surface de chauffe du foyer est de 
io".5o cl celle des tubes de 64 mètres carrés; leur 
nombre est de a8o et leur longueur de »*,6o, le 
diamètre restant le même, c'est-à-dire de 5o milli- 
mètres. 

L'un des côtés du foyer est percé de deux ouver- 
tures : la première. A 1 , représentée en coupe, fig. 1 1. 
pl. I, sert à l'introduction du coke ou combustible; 
l'autre. A*, beaucoup plus grande, est fermée par 
deux portes, fig. 8, pl. III: une des portes est repré- 
sentée fermée et l'aulre ouverte; celte ouverture serl 
à la vérification , au nettoyage et à la réparation des 
tubes, même pendant la marche. 

Le coke étant placé sur la grille A', pl. I, fig. 11, 
la chaleur se dirige dans la direction des flèches, 
fig. 1 a , et se rend dans une série de tubes horizon- 
taux enveloppés d'eau comme le foyer; cette cha- 
leur, et les gaz chauds provenant de la combustion 
opérée dans le foyer A traversent les tubes pour se 
rendre à la cheminée A \ placée au centre de la ma- 
chine et adossée à la caisse à eau. 

La partie supérieure A * de la chaudière, qui forme 
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réservoir de vapeur, communique avec un tuyau A *, 
qui reçoit la vapeur pour la conduire aux cylindres. 

Le* cylindres F, F sont placés de manière à rendre 
leur visite et leur réparation faciles ; comme on le voit, 
ils sont placés sous le plancher du mécanicien, qui 
peut à chaque instant graisser les parties frottantes. 

La figure 1 1 de la planche m représente la coupe 
longitudinale d'une machine disposée suivant le même 
système que celle décrite précédemment. 

L'ensemble de la chaudière, qui est réduit à la 
longueur occupée par le foyer des autres machines, 
est placé a l'avant , et n'excède l'axe de l'essieu que 
de a mètres. Cette distance de a mètres, qui est en 
dehors de l'essieu, est également occupée, dans toutes 
les machines à marchandises de nos chemins de fer, 
par le foyer des chaudières. 

Cette dernière disposition , présentant la chaudière 
a l'extrémité du bâti , est dressée d'après les dimen- 
sion» des plus fortes machines à voyageurs, dites rys- 
lèm» Cntnpten. 

Par la disposition du mécanisme et de la chau- 
dière, elle permet l'emploi de très-grandes roues, et 
aussi l'approvisionnement d'une grandequantilé d'eau 
et de coke. 

Cette machine, telle qu'elle est représentée fig. > i, 
i a et j 3, pl. III, a une longueur de 7~,4o; sa largeur 
est de a",4o ; la surface de chauffe du foyer est de 
i5",3o carrés, et celte des tubes de 86",4o carrés; 
total 101,70. La longueur des tubes est de i",8o, et 
leur nombre de 35o 

Le diamètre des roues est de a",oo. Le système 
permettrait d'en employer de plus grandes sans rien 
changer ni gêner le mécanisme. 

Le mécanicien est placé au milieu de la machine 
et a, pour manœuvrer, un espace plus que suffisant. 
Le mécanicien , placé au point M, fig. 11 et 1 a , 
pl. H! , peut circuler du point W au point M \ et vi- 
siter et graisser à volonté les boites à graisse placées 
en M' et J#\ 

La partie du milieu, occupée par le mécanicien ou 
le chauffeur, est en contre bas de celle occupée par le 
conducteur, pour éviter que ce dernier soit constam- 
ment gêné par les fragments de coke, ce qui a tou- 
jours lieu dans les machines actuellement en service. 

L'écartement des roues extrêmes est de 4".ao, et 
pourrait , au besoin , être de moins de 4 mètres. 

La combustion s'opère et n lieu de la même manière 
que dans le foyer qu'on a déjà décrit précédemment ; 
la chaleur traverse les tubes, contourne l'enveloppe 
extérieure du foyer, et empêche l'air extérieur de re 
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froidir, par son contact , l'eau et la 
l'intérieur de la chaudière. 

Ensuite , les gax chauds traversent la caisse rectan- 
gulaire h, et s'échappent par la cheminée H' placée 
et adossée a la caisse à eau. 

Dans cette dernière forme de machine, comme 
dans celle déjà décrite, l'échappement des gaz chauds 
et de la vapeur peut s'effectuer d'une manière plus 
directe. 

Les figures 1 a et 1 3, pl. I, représentent une nou- 
velle disposition pour l'échappement des ga* chauds 
et de la vapeur. 

Entre le corps cylindrique et l'enveloppe de la boito 
à feu extérieure , on a laissé un espace de 1 a à 1 5 centi- 
mètres de largeur sur 60 de profondeur. Ce vide existe 
en partie entre l'enveloppe extérieure et la partie du 
corps cylindrique qui excède le foyer. La chaleur 
sortant des tubes est obligée, pour s'échapper, de 
passer par les ouvertures E, E' placées à la partie in- 
férieure de la boite à fumée. Les tuyaux d'échappe- 
ment E\ E' aboutissent dans l'intérieur de ce vide. 

Cette nouvelle disposition pour le passage et l'échap- 
pement des gax chauds a l'avantage d'éviter la presque 
totalité de la hauteur de la cheminée, tout en amélio- 
rant d'une manière notable les conditions du tirage. 

La distance comprise entre la grille recevant le 
combustible et la hauteur ou le dessous de la porte 
par laquelle le coke est introduit est calculée, théori- 
quement et pratiquement, d'après de nombreuses 
expériences : cette hauteur ne doit pas dépasser 
65 centimètres et n'en avoir pas moins de 45; c'est 
ce qui« déterminé la hauteur E x E t , fig. 11, pl. 111, 
comprise entre la grille et la partie inférieure du corps 
cylindrique. Cette hauteur est de i",io. 

Voici une nouvelle distribution de vapeur rota- 
tive : 

Elle consiste en une boite à vapeur circulaire B*, 
fig. 1/1, pl. I. 

La vapeur pénètre dans la boite B*. entoure de 
toute part la partie B>, mobile autour d'un axe placé 
au centre de la boite. 

Ce tiroir do distribution rotative est évidé dans 
son milieu. 

Les lumières d'introduction vieunent aboutir en B* 
et B\ par deux orifices rectangulaires , dans l'intérieur 
de la boite B', à une surface cylindrique qui porte le 
tiroir rotatif de distribution. 

Ce tiroir est lié à une manivelle qui sert à lui don- 
ner ou imprimer un mouvement de va-et-vient; il est 
enveloppé dans la boite B* fixée au cylindre. 
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Cette boîte est mise à volonté en communication 
avec la chaudière. 

A l'extrémité du tiroir rotatif vieot déboucher une 
troisième lumière 8*, plus large, qui aboutit à un 
tuyau d'échappement dont l'extrémité vient débou- 
cher à l'échappement variable placé dans la chemi- 
née. 

Celle nouvelle disposition a pour effet d'éviter la 
pression énorme qui agit sur les tiroirs, et qui use ces 
derniers et les tables des cylindres avec une prompti- 
tude extraordinaire. 

Ce nouveau système de distribution donne aussi la 
Facilité d'utiliser la détente, soit pour économiser la 
dépense de la vapeur et du combustible , soit pour 
augmenter sa puissance sans modifier les conditions 
de la vaporisation. 

Le nouveau système de machine locomotive que 
je viens de décrire peut prendre d'autres formes , peut 
subir d'autres transformations; c'est-à-dire que le mé- 
canicien, qui est placé à l'arrière de la machine, peut 
« gaiement être placé dans le milieu cl entre les roues 
motrices, sans pour cela changer la position de la chau- 
dière ; dans ce cas , la caisse d'approvisionnement se- 
rait partagée en deux parties : l'emplacement occupé 
par le mécanicien sur l'arrière de la machine serait 
occupé par la caisse à eau, laissant contre la chau- 
dière un vide assez grand pour permettre la répara- 
tion des tubes a air chaud dans la boite à fumée. 

La caisse d'approvisionnement pour le coke, ainsi 
que les cylindres, seraient placés à l'avant ou der- 
rière le mécanicien. De cette manière, les boites à 
graisse des roues motrices seraient à la portée du 
chauffeur, qui pourrait les visiter a volonté. 

Ce nouveau système de machine offre aussi l'avan- 
tage de permettre le placement des sabots de frein 
sur les roues motrices. 

Une des extrémités de la tige de fer qui porte le 
sabot est articulée a un point fixe au bâti,' a la hau- 
teur du centre du longeron intérieur. 

L'autre extrémité de cette tige ou armature du 
frein est articulée à un levier correspondant a une vis 
sans fin ; l'extrémité de la tige de cette vis est termi- 
née par une manivelle, et placée à la portée du chauf- 
feur; ce qui lui permet de ralentir ou arrêter la ma- 
chine à volonté. 

Dans la nouvelle chaudière que je viens de décrire 
et d'ajouter à mon système de locomotive, j'ai cher- 
ché à multiplier les surfaces qui reçoivent l'action de 
la chaleur et la transmettent par rayonnoment, car il 
est évident que l'augmentation de surface de chauffe 



dans le foyer est plus efficace que dans les tubes , et 
qu'en augmentant le nombre de ces derniers, et di- 
minuant leur longueur, on augmente la section des 
tuyaux d'écoulement, et, par suite, on améliore les 
conditions du tirage. 

En résumé, cette machine, dans son ensemble . a 
pour but : 

i* D'obtenir un plus grand effet utile du combus- 
tible, en augmentant les surfaces de chauffe et en les 
rapprochant du centre du foyer; 

3* De donner beaucoup plus de facilité pour la 
construction, la direction, et le» réparations de la 
chaudière; 

3* D'éviter complètement la pression de la vapeur 
sur les tiroirs de distribution de vapeur dans les cy- 
lindres, pression faisant équilibre à une force de six 
à huit chevaux, suivant leur superficie; 

a* Enfin , d'éviter l'emploi du lender pour l'appro- 
visionnement, qui est une dépense de 8 à 1 1,000 fr. 
dans les machines actuellement en service, et, en sup- 
primant ce tender, on obtient une garantie de plus . 
n'ayant plus à employer la barre d'attelage, qui peut 
occasionner de graves accidents par sa rupture. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Es date du3t détembra 1855. 

Cette addition a pour objet quelques perfectionne- 
ments apportés à la chaudière et au niveau d'eau ; 
nous allons décrire ce dernier. 

Il se compose, d'un corps cylindrique fig. 3, pl. fil, 
creux cl conique . alésé suivant la forme d'un robinet , 
dans l'intérieur duquel est ajustée une seconde partie 
A', creuse et faisant les fonctions de robinet. 

Celte seconde partie est munie à son extrémité su- 
périeure d'une poignée servant à la faire tourner dans 
le corps cylindrique A , à frottement doux. 

Sur le devant de ce corps cylindrique est disposée 
une plaque en cristal A* rectangulaire; elle est fixée 
dans une rainure longitudinale , et elle est maintenue 
par une deuxième plaque en cuivre B B' fixée par des 
vis 6, V. 

La vapeur arrive dans l'intérieur du corps cylin- 
drique A , et par suite dans la seconde partie A' par 
l'ouverture B*. communiquant avec l'intérieur de la 
chaudière. 

L'eau arrive par l'ouverture B* inférieure. 
Dans cette position, le niveau de l'eau peut être vé- 
rifié en regardant la plaque transparente en cristal ; 



Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



1! 



et pour vérifier si l'e*u et la vapeur arrivent toujours 
par les deux ouvertures B*, B 5 , et si ces deux ouvert u res 
ne sont pas bouchées par des dépôts provenant de la 
combustion, il suffit de faire tourner la poignée d'un 
quart de tour pour que les deux petits becs C, C se 
trouvent en communication avec l'intérieur de la par- 
tie A' et, par suite, de la chaudière, et laissent échapper 
de l'eau et de la vapeur provenant de la chaudière : 
ai , par accident , la plaque en cristal A* servant à lais- 
ser apercevoir le niveau de l'eau venait à se casser, il 
suffirait de faire décrire encore un quart de tour a la 
puignée, toujours dans la même direction, pour que 
les deux ouvertures B 1 , B* correspondant à la plaque 
en cristal se trouvent bouchées , et qu'en tournant un 
peu adroite et à gauche la poignée, on puisse vérilier 
le niveau de l'eau par les trois petits becs C, C, C, 
ouverts les uns après les autres. 

Avec ce nouveau système de niveau d'eau, on voit 
que, par le jeu d'une seule clef, on remplace les six 
robinets employés dans le niveau d'eau actuellement 
en service 

J'applique également un petit appareil construit 
dans le même principe que le niveau que je viens de 
décrire, et qui sert à vérifier le niveau de l'eau dans 
la caisse d'approvisionnement. 

D se compose d'un tube en cuivre D, fig. 4, dans 
lequel passe une tringle en fer fixée à un robinet dis- 
posé à la partie inférieure du tube. 

Le tube en cuivre D est muni d'un certain nombre 
de petits becs perces et communiquant avec l'inté- 
rieur. Une poignée est fixée à la partie supérieure de 
la lige, et il suffit de faire faire un quart de tour à 
cette poignée pour ouvrir le robinet placé à la partie 
inférieure , et pour que l'eau qui est dans le tender 
prenne immédiatement son niveau dans le tube et 
sorte par les petits becs placés en dessous du niveau 
de l'eau. 

Le robinet du bas peut être disposé suivant la 
fig. 3 : deux rondelles tournent l'une sur l'autre et 
débouchent, par leur mouvement, des ouvertures qui 
y sont pratiquées pour le passage de l'eau. 

La partie inférieure de la tige en D 1 est poussée, de 
bas en haut, par un tampon en caoutchouc D*, faisant 
les fonctions de ressort. 

Ce petit instrument est employé pour remplacer 
uo certain nombre de robinets places les uns a la suite 
des autres à la caisse à eau d'approvisionnement. 

J'applique également à cette chaudière un petit 
manomètre qui se compose d'un petit corps cylin- 
drique, fig. 6, muni d'un petit tube en caoutchouc h, 



et d'un petit arbre en acier h' sor lequel est fixée une 
petite tige en acier cintrée b, et appuyant aux deux 
extrémités contre les deux extrémités d'une semblable 
tige fixée à un point d'arrêt b'. 

Le petit arbre en acier h' est taillé à l'une des ex- 
trémités en crémaillère, et fait tourner un petit pi- 
gnon b* sur lequel est fixée une aiguille. 

La petite tige d'acier, en montant et descendant, 
fait tourner le petit pignon muni d'une aiguille qui 
marque les atmosphères sur un cadran semblable au 
d'une pendule, et représenté fig. 7. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En cUlcduSOdéconbrelStt. 

Celle addition a pour objet un nouveau système 
de locomotive à vapeur pour les chemins de fer. 

Celte locomotive se compose d'un bâti semblable 
aux bâtis des locomotives actuelles, et de mêmes di- 
mensions; la distance entre les deux traverses est de 
I 6 mètres pour les chaudières de 5o k 60 mètres carrés 
de surface de chauffe, et de 7 à 8 mètres pour celles 
de 90 à 1 10 mètres carrés. 

La chaudière A, 6g. 1, pl. III, est placée à l'avant 
du bâti et occupe sur ce dernier un espace d environ 
3 mètres carrés. Le mécanicien est placé au milieu de 
la machine au point C, et la caisse d'approvisionne- 
ment B , remplaçant le tender, est placée à l'arrière de 
la machine. 

La chaudière représentée en coupe, fig. a , pl. III. 
et fig. 4 . 5 cl 6 , pl. II , se compose d'une première 
partie A, comprenant le foyer. Ce dernier, à la partie 
inférieure , reçoit la grille A* qui supporte le combus- 
tible. L'une des parois, celle qui se trouve placée 
vers l'arrière, est percée de deux ouvertures fermées 
par des portes B, B', fig. 4, pl. 0. Celle inférieure B 
sert à l'introduction du combustible, et celle supé- 
rieure B", fermée par une double porte , sert au net- 
toyage, a la vérification et à la réparation des tube 
pendant la marche. 

La partie supérieure du foyer, fig. 5, pl. II , est de 
formo circulaire; elle est un peu plus évasée que la 
partie inférieure A , et l'enveloppe extérieure du foyer 
épouse les formes de celui-ci. 

Les parois latérales a, a' sont reliées par une série 
d'entremises avec l'enveloppe extérieure , pour résister 
a la pression de la vapeur. 

La partie opposée aux portes B, B' est percée d'une 
large ouverture dans laquelle s'engage le corps cylin- 
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Ce corps cylindrique, fig. a, pl. III, pénètre en- 
tièrement dan* l'inlériear du foyer, de manière a 
laisser entre ce dernier et la paroi latérale du devant 
une largeur suffisante pour le passage des gai chauds , 
qui se rendent du loyer à la cheminée en traversant 
280 tubes de 5o millimètres de diamètre. 

Cette largeur C D, laissée entre les portes B' et la 
plaque tubulaire C C, est d'environ aoo millimètres: 
elle est calculée théoriquement pour que les gaz chauds 
provenant du foyer produisent le plus grand effet 
utile possible dans le foyer et les tubes , avant de 
s'échapper par la cheminée H. 

Le corps cylindrique c c' c* est fixé au foyer A par 
trois tubulures d, <T, d*, fig. 5, pl. II, semblables 
aux tubulures qui lient le corps cylindrique au* 
bouilleurs dans une chaudière de machine fixe à va- 
peur. 

Les deux tubulures inférieures d, d' sont de même 
diamètre; elles servent à lier le corps cylindrique 
au foyer A , et laissent intérieurement un passage 
pour la communication de l'eau entre l'intérieur du 
corps cylindrique et l'intérieur des deux enveloppes 
du foyer a, a'. 

La tubulure supérieure d* est d'un diamètre beau- 
coup plus grand ; elle est également destinée à lier le 
corps cylindrique c c' à la partie circulaire supérieure 
du foyer A , et a donner passage à la vapeur qui se 
forme dans l'intérieur du corps cylindrique. 

Sur le dessus de l'enveloppe extérieure du foyer 
est fixé un dôme circulaire, fig. a, pl. III, et fig. 5. 
pl. II. 

La partie supérieure est fermée par une cuvette 
E portant les soupapes de sûreté. Dans l'intérieur de 
celle chemise E est fixé un tuyau ouvert a sa partie 
supérieure pour le passage de la vapeur. 

A l'extrémité de ce tuyau F , fig. a , pl. 1U, est 
fixé un deuxième tuyau qui est le prolongement du 
premier, et qui aboutit en F 1 à une espèce de réser- 
voir, fig. 6, pl. Il, qui est destiné à emmagasiner la 
vapeur qui se dégage de l'intérieur du foyer et du 
corps cylindrique, et aussi à surchauffer et 'purger 
cette même vapeur avant qu'elle ne pénètre dans les 
cylindres. 

Cette espèce de réservoir ou caisse circulaire e e e* 
*e compose de deux corps cylindriques placés l'un 
dans l'autre : celui intérieur e est le prolongement 
du corps cylindrique c c' qui pénètre dans le foyer; 
celui extérieur «'a un diamètre assez grand et laisse 
entre lui et celui intérieur un espace vide de 80 a 
100 millimètres. 



Ce réservoir circulaire et' e 1 est renfermé dans une 
enveloppe en tôle 0 g' g ' , et laisse entre cette dernière 
et le réservoir annulaire circulaire un espace d'environ 
80 millimètres. 

A la partie inférieure de ce réservoir e e' e* est pra- 
tiquée une ouverture rectangulaire h h' , fig. a , pl.lll , 
reproduite par n'A', fig. 6, pl. II. 

La jonction entre les deux corps cylindriques s'o- 
père par l'application d'un cadre en fonte ou en fer 
fixé par des entretoises rivées à l'intérieur et à l exté 
rieur. 

Celle ouverture est destinée au passage des gai 
chauds qui s'échappent des tubes pour se rendre a la 

cheminée. 

Le coke est jeté sur la grille A , fig. a , pl. III, par 
la petite porte B. La combustion ayant lieu . la cha- 
leur contourne le corps cylindrique ce', fig. 5, pl. II, 
suivant les Qèches 1, 2, 3 et U , traverse les tubes L, L' 
suivant les flèches 5 et 6, fig. a, pl. III, chauffe en 
sortant des tubes l'intérieur du corps cylindrique ou 
réservoir circulaire ee' 0', cl ensuite traverse l'ouver- 
ture rectangulaire An', suivant les flèches 7 et 8, fig. 6, 
pl. II , et chauffe en contournant l'extérieur du réser- 
voir circulaire , suivant les flèches 9 et 10, avant de 
s'échapper par la cheminée H. 

Voici la marche de la vapeur : 

La vapeur dégagée de l'intérieur du corps cylin- 
drique et de l'espace réservé entre le foyer et son en- 
veloppe extérieure monte suivant les flèches 1 1 et 
îa, entre dans le tuyau F F', le traverse et pénétre 
dans le réservoir suivant les flèche» i3 et i4. en 
contourne les deux tiers à droite et à gauche suivant 
les flèches i5 cl 16, remonte ensuite en passant sous 
la séparation H' H* suivant les flèches 17, 18 et 19, 
et remonte en contournant l'enveloppe extérieure du 
réservoir circulaire , pour s'échapper suivant les flè- 
ches ao et a 1 , par un large tuyau / qui la conduit 
aux cylindres. 

Celle vapeur sort des cylindres en traversant les 
tuyaux ï /', et ensuite s'échappe, en suivant les flè- 
ches 9 et 10, par la cheminée H. 

Voici les détails de chacune des pièces principales 
qui composent cette machine, et sur lesquelles ont 
porlé les perfectionnements; on les comparera aux 
mimes pièces, mois d'une construction différente, 
qui sont employées dans les autres systèmes de loco- 
motives. 

Ces comparaisons ont pour but d'établir la différence 
qu'il y a entre les pièces qui composent les machines 
de» autres systèmes et celles qui composent le système 
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que je présente , et pour lequel je demande un certi- 
ficat d'addition. 

Dans la construction de la chaudière qui compose 
cette nouvelle machine : 

1 ' Les surfaces de chauffe qui reçoivent l'action 
directe de la chaleur ont été multipliées. 

Comme l'économie du combustible se rattache di- 
rectement a la question des surfaces de chauffe; que, 
pour produire dans un temps donné une quantité dé- 
terminée de vapeur, la dépense du combustible est 
d'autant moins grande que la chaleur est mieux uti- 
lisée et que les gaz chauds arrivent avec une tempéra- 
ture inoins élevée dans la cheminée; pour celte rai- 
son, les parties intérieures ont été développées et 
rapprochées le plus possible du centre du foyer, en 
changeant la forme supérieure de ce dernier, qui of- 
frait d'après l'ancienne disposition de graves incon- 
vénients. 

En faisant pénétrer le corps cylindrique dans l'in- 
térieur de la botte à feu, tout en diminuant d'une 
manière notable les dimensions de la chaudière, une 
grande surface de chauffe a été mise en contact di- 
rect avec le combustible. Celte grande surface , loin 
d'être utilisée dans les autres systèmes, était au con- 
traire exposée au froid , et devait être recouverte par 
une enveloppe particulière, pour garantir de l'air froid 
l'eau et la vapeur contenues dans celte portion du 
corps cylindrique. 

a* Les nombreuses armatures en fer forgé ou en 
tole disposées dans le sens de la longueur de la ma- 
chine, sur le plafond ou ciel du fojer, sont entièrement 
supprimées dans la construction de cette nouvelle 
chaudière; ces armatures, consolidées par de forts 
boulons vissés comme des entremises dans le cuivre 
afin de fixer d'une manière solide ces armatures au ciel 
do foyer , pour faire équilibre à l'effort de la pression 
de la vapeur, avaient pour inconvénient de former 
une masse compacte, et, malgré les précautions prises 
dans le placement de ces armatures pour laisser cir- 
culer l'eau entre leur surface inférieure et le ciel du 
foyer ou de la boîte a feu , on n'a pu éviter la concen- 
tration de l'eau là où est la plus forte chaleur ; et par 
suite , l'eau se saturant et la concentration augmentant, 
il se dépose sur les parois au contact desquelles a lien 
la plus grande production de vapeur un dépôt vaseux; 
ce dépôt vaseux se rassemble et y adhère, et forme 
nne masse confuse cristallisée qui a une telle adhé- 
rence, qu'on est forcé d'employer le marteau et le 
barin pour détacher les masses formées. 

Les eaux étant souvent très-chargées de sels cal- I 



caires, les dépôts atteignent en très-peu de temps des 
épaisseurs de plusieurs centimètres, et quelquefois 
ces dépôts atteignent la hauteur des armatures , qui 
est de 13 à a5 centimètres, et empêchent d'obtenir, 
là où est la plus grande chaleur, la plus grande quan- 
tité de vapeur; et alors cette surface en contact le 
plus direct avec la chaleur ne produit aucun effet, 
et même il arrive qu'en très-peu de temps cette partie 
de cuivre formant le ciel du foyer est altérée, et cette 
grande surface plane ne pouvant plus résister à la 
grande chaleur, ainsi qu'à la pression intérieure, il y 
a danger d'explosion. 

D'un coté, dans un aulre foyer de la forme d'un 
parallélipipéde , et dont la partie supérieure ou le ciel 
du foyer est une surface plane, placée seulement à 
10 ou i5 centimètres de la surface de l'eau, il arrive 
" souvent que cette surface ou ciel du foyer reste à dé- 
couvert par suite d'une mauvaise alimentation, et par 
suite occasionne de graves accidents. 

Les inconvénient et les dangers qui viennent d'être 
signalés sont entièrement évités dans la construction 
de la chaudière qui compose la nouvelle machine dé- 
crite ci-dessus; dans celle chaudière, la plus grande 
chaleur frappe contre une partie complètement isolée 
de toutes armatures, et où se trouve une grande quan- 
tité d'eau qui ne peut s'altérer, celte surface de chauffe 
la plus directe étant la partie inférieure du corps cylin- 
drique ce'; et il est impossible que, par oubli ou par 
dégradation ou dérangement des pompes , ou des ap- 
pareils employés à l'alimentation de la chaudière, 
l'eau manque dans cette partie, la plus exposée à la 
grande chaleur. 

3' Cette chaudière est aussi disposée pour éviter 
tous les inconvénients qui se rattachent à la construc- 
tion des foyers employés dans les autres systèmes de 
chaudière , soit comme entrelien , soit comme répa- 
ration. 

Dans les foyers qui composent les chaudières des 
locomotives employées actuellement sur nos chemins 
de fer, la plaque tubulaire du foyer, et même une 
partie des trous de cette plaque qui reçoivent les 
tubes, étant constamment recouverts parle coke, les 
ouvertures des tubes inférieurs sont en très-peu de 
temps attaqués , et cette détérioration opère la rup- 
ture de la partie de métal qui existe entre les deux 
tubes, et par suite force à remplacer la plaque tubu- 
laire. 

Le remplacement de celle plaque tubulaire ne peul 
avoir heu sans entraîner le démontage et la perte de 
toutes les entretoises , et aussi le déplacement de ce 
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foyer, qui entraîne à une dépense de pliuieurs millier» 

de francs. 

Dans la nouvelle chaudière décrite ci-dessus, les 
deux plaques lubulaires sont entièrement indépen- 
dantes du foyer , et il suffît pour les remplacer de re- 
tirer le corps cylindrique, qui n'est lié au foyer que 
par les trois tubulures, et ce remplacement peut 
s'effectuer en ne faisant que le cinquième des dé- 
penses occasionnées par celles des foyers des autres 

Dans celte nouvelle chaudière , la partie infé- 
rieure du foyer, ou l'espace occupé par le combustible , 
est moins élevé que dans les foyers des autres sys- 
tèmes. 

11 a été en effet reconnu que , quand il y a excès 
de charge sur la grille, il y a une partie du combus- 
tible consumée inutilement 

De plus, cet excès d'épaisseur du combustible pré- 
sente plus de résistance au passage de l'air ; et celle 
difficulté de pénétration et de passage force le mé- 
canicien h serrer son échappement pour obtenir un 
tirage plus actif, et par suite occasionne une contre- 
pression derrière les pistons : celle hauteur ne doit 
jamais permettre le placement d'une couche de plus 
de 5o à 60 centimètres, pour éviter tous les inconvé- 
nients mentionnés ci-dessus. 

Voici la surface de chauffe du foyer : 

La surface de chauffe directe obtenue dans le nou- 
veau genre de foyer est de i4 à i5 mètres carrés. 
Ainsi, un mètre carré de surface de chauffe directe 
dans le foyer donne îao à 180 kilogrammes de va- 
peur par heure de travail ; en prenant la moyenne, qui 
est de i5o, et en multipliant celle moyenne par 16, 
la quantité de vapeur dégagée par heure de travail 
sera égale à a, 100 kilogrammes. 

Dans les locomotives actuellement en service , les 
plus grandes surfaces de chauffe obtenues dans les diffé- 
rents foyers sont de 7",5o pour les foyers des machines 
système Crnmpton (chemins de fer du Nord et de Stras- 
bourg) , représentant un dégagement de vapeur égal 
à i.i a 5 kilogramme* par heure de travail, et aussi 
dans les foyers des machines mixtes (chemin de fer de 
Lyon), dont la surface est de 7 = ,8o, représentant un 
dégagement égal à 1,173 kilogrammes par heure de 
travail. 

Ainsi la différence de surlace de chauffe du foyer 
de celte nouvelle chaudière est à peu près le double 
de la surface obtenue dans les plus grands foyer» des 
autres locomotives. 

Gomme la dépense du combustible est en rapport 



avec la surface de chauffe, et que, dans ce nouveau 
foyer, la surface est à peu près double des autres 
foyers , il y a aussi . à peu de chose près , moitié moins 
de dépense de combustible pour une même quantité 
de vapeur obtenue. 

Voici les tubes à air chaud : 

Dan» cette nouvelle chaudière, le nombre des tubes 
a été grandement augmenté et leur longueur a été 
de beaucoup diminuée, parce que : 

i* Un excès de longueur augmente la résistance 
à l'écoulement et nécessite un tirage plus actif, qu'on 
ne peut obtenir qu'en augmentant une contre-pres- 
sion pour obtenir le vide nécessaire dans la boite à 
fumée. 

a* Cette augmentation de longueur des tubes . 
lout en augmentant les difficultés du tirage , diminue 
l'effet utile de la chaleur, et , au contraire , en aug- 
mentant leur nombre pour arriver à une même sur- 
face de chauffe, on augmente la section des tubes d'é- 
coulement sans augmenter leur longueur : par cette 
disposition, les conditions du tirage sont grandement 
améliorées. 

Par l'application des tubes de a mètres de lon- 
gueur, la plaque tubulaire intermédiaire de support 
est également supprimée. 

Celle plaque, qui est placée entre celle du foyer et 
celle de la boite a fumée dans les aulres chaudières, 
occasionnait des ruptures transversales aux tubes , au 
point de contact, par un frottement continuel de va- 
et-vient des tubes, mouvement occasionné par la cha- 
leur et le refroidissement auxquels ils sont soumis. Ce 
mouvement de dilatation et de tremblement est telle- 
ment grand, qu'il suffit seulement d'un parcours de 6 
à 8,000 kilomètres pour que cette plaque intermé- 
diaire coupe entièrement les tubes. 

EnGn , par l'application des tubes de faibles lon- 
gueurs, ces tubes sont beaucoup moins obstrués par 
les petits fragments de coke, par les cendres et par 
le miche fer que la rapidité du courant de la chaleur 
entraîne. 

Le nombre des tubes . dans cette nouvelle chau- 
dière, est de deux cent quatre-vingts, et leur lon- 
gueur est de a mètres ; la surface de chauffe est de 
80 à 85 mètres carrés. 

Ce développement de surface de chaufie dans les 
tubes est à peu près semblable à la surface des tubes 
des deux machine» citées ci-dessus ; mais l'effet utile 
obtenu, comparativement à ces deux machines, est 
d'environ un cinquième. Ainsi donc, d'après des ex- 
périences répétées nombre de fois, avec un petit 
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appareil, on est constamment resté au-dessous de 
5oo grammes de coke dépenses par mètre carré de 
surface de chauffe directe el par kilomètre parcouru , 
au lieu de 1 kilogramme , qui est le terme moyen des 
dépenses pour les machines à voyageurs des locomo- 
tives actuellement en service. 

Le pris de revient, pour la traction d'une loco- 
motive et par kilomètre, est d'environ 5o centimes. 
Une locomotive parcourt, en moyenne, ai.ooo kilo- 
mètres par année et peut fournir un parcours de 
3 io.ooo à 3 a 5,ooo kilomètres. 

Ainsi, en ne tenant compte que d'un tiers de dé- 
pense en moins de combustible, au lieu de presque 
moitié, l'économie par année serait de 5,ooo francs, 
et, sur le travail total de la machine, environ de 5o 
à 60,000 francs, somme qui est environ celle du prix 
d'achat de la machine locomotive. 

Voici le réservoir ou magasin de vapeur: 

Dans cette nouvelle chaudière, le passage et le 
réservoir de vapeur sont disposés de manière à 
éviter l'entraînement de l'eau liquide. 

Dans les différents systèmes employés aujourd'hui, 
le mouvement de translation de la machine projetto 
l'eau; l'ébullition, rapide dans un réservoir aussi 
étroit que la partie supérieure d'une chaudière de lo- 
comotive, projette de l'eau qui est emmenée par la 
vapeur vers l'ouverture du tuyau qui lui donne pas- 
sage pour aller aux cylindres. 

Les parties grasses, les dépôts vaseux qui occupent 
l'intérieur de la chaudière rendent l'eau mousseuse 
et augmentent encore son entraînement jusqu'à la 
cheminée, où elle s'échappe sous forme de pluie. 

Cette quantité d'eau entraînée ne s'échappe qu'a- 
près avoir absorbé une as.nu grande quantité de cha- 
leur développée dans le foyer ; 

Elle augmente la densité de la vapeur et les frot- 
tements dans les tuyaux ; 

Elle diminue la puissance de la vapeur dans les 
cylindres, et s'écoule plus difficilement que la vapeur 
derrière les pistons. 

Cette eau se vaporise en partie pendant l'échap- 
l>emcnt, quand la pression diminue, et elle refroidit 
les passages. 

L'entraînement de l'eau dans les cylindres est des 
plus défectueux ; il fait perdre une partie de la va- 
peur produite dans la chaudière, qui se condense à 
son entrée dans la boite à vapeur et dans les cy- 
lindres. 

Ces pertes de vapeur et les difficultés qui existent 
dans les chaudières des locomotives actuellement en 
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service sont presque entièrement évitées dans li chau- 
dière de cette nouvelle machine. 

Dans l'intérieur de cette chaudière, la vapeur dé- 
gagée monte dans le dôme E, pl. II ; elle pénètre dans 
le tuyau F, à sa partie supérieure, par une ouver- 
ture rectangulaire et à larges rebords renversés ; elle 
traverse ce tuyau, et, au lieu de pénétrer de suite 
dans les cylindres, cette vapeur pénètre dans un se- 
cond réservoir circulaire d'une grande capacité, qu'elle 
contourne en partie, et ce n'est qu'après que celte 
vapeur est entièrement débarrassée de l'eau qu'elle a 
pu entraîner de l'intérieur de la chaudière qu'elle pé- 
nètre dans les cylindres. 

Ainsi , la vapeur est séchée en traversant et con- 
tournant le réservoir circulaire ; ce réservoir est chauffé 
intérieurement par la chaleur sortant des tubes , et qui 
a encore 36o degrés, et extérieurement, par celle 
même chaleur : par le séchage, cette vapeur augmente 
de puissance, et en entrant dans les cylindres elle 
se trouve purgée de l'eau , et elle est ainsi dans les 
meilleures conditions possibles au moment d'agir sur 
les pistons. 

En séchant la vapeur, la contre-pression qui exis- 
tait derrière les pistons , et qui était occasionnée par 
la présence de l'eau dans les cylindres, est entièrement 
évitée. 

Cette chaudière est également combinée pour ob- 
vier, autant que possible , aux inconvénients et diffi- 
cultés qui existent pour le nettoyage ou la réparation 
des tubes, par suite d'obturations ou dégradations des 
joints des tubes dans la boite a feu. 

A chaque instant, pendant la marche, le mécani- 
cien ou le chauffeur est obligé de nettoyer et de dé- 
barrasser l'entrée des tubes, surtout des rangées in- 
férieures. 

Ce nettoyage ne peut s'effectuer dans les chaudières 
actuellement en service que par la petite porte servant 
a l'introduction du coke, et qui est très-éloignée des 
tubes, et par cette ouverture le chauffeur ne peut que 
passer un balai devant leurs ouvertures. 

La même difficulté se présente quand il est néces- 
saire , pendant la marche , de réparer les joints ou 
fermer l'entrée d'un tube, par suite de fuites inté- 
rieures et sur la longueur de l'un d'eux. 

Une faible partie de ces tubes est accessible directe- 
ment? mais malheureusement les rangées inférieures, 
qui sont le plus souvent dégradées par le grand con- 
tact qu'elles ont avec le combustible , ne peuvent être 
réparées; car le mandrin ou les tampons qui doivent 
servira la réparation ou au bouchage de ces tubes. et 
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qui devraient être enfoncé* en ligne droite, suivant 
leurs positions, ne peuvent être enfoncés qu'en ligne 
oblique, ce qui occasionne souvent la dégradation des 
tubes voisins, et, par suite, des fuites considérables 
qui obligent et nécessitent l'arrêt du train au milieu 
de la voie. 

Par la disposition des tubes dans la chaudière de 
cette nouvelle locomotive, ces graves inconvénients 
sont totalement évités. 

Le corps cylindrique c c', pl. II , portant les tubes, 
est placé à une faible portée du mécanicien; cette dis- 
lance n'est plus que de 3o centimètres au maximum, 
et la nouvelle disposition du foyer a permis de placer 
uue double porte B', pl. Il, fig. 3. 

Ces portes peuvent, avec facilité, être ouvertes a 
chaque instant pendant la marche, et permettent le 
nettoyage, la réparation et le bouchage de chacun 
des lubes avec autant de facilité qu'il est possible de 
le faire dans les ateliers. 

La distribution de la vapeur dans les cylindres s'ef- 
fectue à l'avant et à l'arrière des pistons par deux ori- 
lices ou lumières, pour l'introduction et l'échappe- 
ment alternatif de la vapeur. Les ouvertures supé- 
rieures de ces lumières viennent aboutir dans un es- 
pace vide , qui est la boite du tiroir. 

L'échappement de la vapeur s'effectue dans cette 
boîte du tiroir, et l'introduction do la vapeur s'effec- 
tue entre les deux lumières d'admission ; ces lumières 
d'introduction et d'échappement viennent aboutir par 
deux orifices circulaires a une surface plane, parfaite- 
ment dresste, qui porte 1 anneau de distribution. 

Cet anneau, remplaçant le tiroir de distribution 
employé dans les autres systèmes, se compose de deux 
parties circulaires A B et C D, pl. II , fig. î*. L'une 
des parties, celle supérieure A B, porte une nervure 
en saillie; cette nervure est ajustée sur le tour pour 
entrer à frottement doux dans la mortaise E, prati- 
quée dans la seconde partie C D. 

La vapeur est introduite par le milieu de cet an- 
neau; elle remplit l'espace vide, en appuyant sur les 
deux petiu rebords B, H', laissés entre les deux an- 
neaux, et la pression de cette vapeur fait appuyer les 
deux parties d'anneaux contre les deux plaques L, L, 
supérieure et inférieure, de la boîte à vapeur du cy- 
lindre; ensuite, par un mouvement de va-et-vient du 
double anneau, la vapeur est introduite à l'avant ou à 
l'arrière du piston dans les cylindres, et celte même 
vapeur s'échappe du cylindre par les mêmes lumières, 
mais entourant extérieurement le double anneau. 

Une garniture particulière est placée en E, entre 



les deux anneaux, pour empêcher la communication 
de la vapeur de l'intérieur de l'anneau a l'extérieur de 
ce même Anneau. 

Le nouveau système de tiroir de distribution ap- 
pliqué à cette machine', et décrit ci-dessus, est employé 
pour éviter l'énorme pression qui existe sur les tiroirs 
de distribution qui sont employés dans les locomotives 
actuelles. 

Dans les cylindres des locomotives employées au- 
jourd'hui , la vapeur pénètre dans le cylindre . à l'avant 
et à l'arrière du piston , par le mouvement d'un tiroir, 
sorte de caisse renversée qui couvre des lumières ou 
conduits servant à l'introduction de la vapeur. 

Ce tiroir est lié à une tige qui sert a lui donner un 
mouvement de va-et-vient , et il est fermé dans un es- 
pace vide qui communique a volonté avec la chau- 
dière. 

Sous ce tiroir et entre les deux lumières d'intro- 
duction existe une troisième lumière qui sert à l'é- 
chappement de la vapeur. 

La vapeur introduite dans celle boîte appuie avec 
toute sa puissance sur le tiroir, et comme l'introduc- 
tion de celte vapeur ne peut avoir lieu dans les cy- 
lindres sans le déplacement de ce tiroir, il s'ensuit 
qu'il faut employer une grande force pour mettre en 
mouvement ce tiroir de distribution; à son tour, ce- 
lui-ci, par son frottement et sa résistauce, occasionne 
une usure et une dégradation considérables dans les 
pièces du mécanisme employé pour son mouvement, 
et, par suite, celte usure produite change le mouve- 
ment des pièces ou liges en les déplaçant : ce tiroir de 
distribution n'arrive plus aussi exactement à ouvrir et 
a refermer les orifices d'introduction de la vapeur, et 
lejeudela machine se trouve complètement contrarié. 

Dans la distribution de la vapeur appliquée aux cy- 
lindres de la nouvelle locomotive, la pression consi- 
dérable qui agissait sur le tiroir est entièrement évitée 
par l'application du tiroir circulaire ou anneau, repré- 
senté pl. II, fig. i'. 

La vapeur arrive par le centre de ce tiroir, et , au 
lieu d'appuyer sur toute la surface do cette pièce, 
comme il est dil ci-dessus, celle vapeur, en entrant 
dans la boite, appuie contre la table du cylindre 
sans faire pression sur le tiroir de distribution, et, 
après avoir agi dans les cylindres, elle s'échappe dans 
l'espace vide dans lequel est renfermé ce tiroir; cet 
espace étant beaucoup plus grand que l'ouverture ou 
rainure qui existe au centre de la plaque du cylindre, 
il s'ensuit que cette disposition diminue encore la 
contre-pression qui existe derrière les pistons. 
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D'après cette nouvelle application, la résistance qu'il 
fallait vaincre pour mettre en mouvement le tiroir de 
distribution, par rapport a la pression de la vapeur, 
résistance évaluée à plusieurs chevaux de force , et qui 
augmente avec la tension de la vapeur, est presque 



Par l'application de cette nouvelle chaudière, l'ap- 
provisionnement pour de grandes distances peut être 
placé sur la machine. 

Dans les chaudières employées aujourd'hui sur les 
chemins de fer, la chaudière a une longueur trop 
considérable et occupe sur le bâti une trop grande 
surface pour qu'il soit possible de placer la caisse 
■ l'approvisionnement à la suite de la chaudière, sans 
gêner entièrement les mouvements du mécanicien 
et du chauffeur, et sans sortir entièrement des limites 
de la stabilité. 

Au contraire, dans cette nouvelle machine , la caisse 
à eau est placée sur l'arrière , et, sans rien changer aux 
proportions du bâti de la locomotive actuellement 
en service, on peut donner à cette caisse une lon- 
gueur de 3",4o, et laisser entre la chaudière et celte 
caisse une distance de i"Mo. 

La capacité pour l'eau peut être portée à 6 mètres 
cubes et à 4 mètres cubes pour le coke. 

Par cette application de la caisse d'approvisionne- 
ment sur le bâti même de la machine, on évite en- 
tièrement : 

i * La dépense d'un lender, moins la caisse en tôle ; 
a* Les barres d'attelage; 

3* Les rotules en bronze employées comme con- 
duite d'eau , et une grande partie des tuyaux en cuivre 
qui conduisent l'eau du tender a la chaudière; 

o* Le tablier mobile placé et fixé au tender, et se 
rabattant sur la maclune . après l'attache de cette der- 
nière; 

5' Les deux marche-pieds qui sont fixés au bâti du 
tender. 

Voici une appréciation des avantages que l'on en re- 



Un tender complet pour machine système Cramp- 
lon , capable de porter un peu plus de 6 mètres cubes 
d'eau et i,aa5 kilogrammes de coke, pèseq.Sagtilog. 
8oo grammes, et est payé la somme de 16.713' a5*. 

La caisse en tôle pèse 1.817 kilogrammes, payés à 
raison de 1 fr. le kilogramme, ce qui fait 1,817 fr.; 
il faut ajouter à cette somme celle de deux paniers a 
filtre, pesant 44 kilogrammes, à 5 francs le kilog., 
ou aao francs, et les soupapes et sièges de soupapes 
ou 5o francs 5o centimes. 

XÏV. 



Ainsi ces différentes pièces montent 
n la somme de 3,087' 5o* 

composant la caisse à eau : 

i* Les rotules 448' o5* 

a' Les supports 34 00 

3* Les chevilles d'atte- 
lage i4 

4* La barre d'attelage. . . 74 4o } 693 45 

S' Les chaînes de sûreté 

et attache 53 00 

6* Deux marche-pieds. . . a8 00 

7* Le tablier mobile 4 a 00 



Reste pour la valeur de la caisse à eau 



En retranchant cette somme de ceHe 
de 16,713' a 5", il ya, en supprimant le 

tender, une économie de 

pour une machine à voyageurs à grande 
vitesse. Il faut ajouter à celle somme, 
comme économie, les frais de traction 
et de réparation du tender, qui sont à 
peu près de 3 centimes par kilpmèlre , 
ou 600 francs par année ; ainsi , pour 
ao.000 kilomètres et pour tout le par- 
cours d'un tender, qui peut être évalué à 
3oo,ooo kilomètres , cette somme est de. 



i5.3iq ao 



9,000 00 

Total 34,319' ao' 

D'après ce nouveau système , et pour une machine 
à voyageurs à grande vitesse ayant des roues de a",i5 
de diamètre pour roues motrices, et de i",a5 pour 
roues de support, l'écartement des roues extrêmes 
est de 4",8o, et le poids total sans approvisionne- 
ment est de ao,5oo kilogrammes, répartis ainsi qu'il 
suit: 

7,5oo kilogrammes sont portés sur les roues d'a- 
vant; 

7,000 kilogrammes sont portés par les roues du 
milieu ; 

6,000 kilogrammes sur les roues motrices. 

L'approvisionnement d'eau et de coke est porté par 
les roues motrices , et en partie par les roues du mi- 
lieu; ce qui fait que, au départ de celte machine, les 
roues motrices sont chargées au maximum, et ont 
une adhérence suffisante pour éviter le glissement des 
roues sur les rails , ce qui a toujours lieu dans les 
autres machines, où les roues ne sont 
ment chargées. 

3 
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Cette surcharge qui existe sur {es roues motrices . 
et qui e»t nécessaire au moment du départ , diminue 
environ de 5o kilogrammes par kilomètre , cl les roues 
do celte machine, après avoir parcouru 100 kilo- 
mètres, se trouvent chargées : 

La roue d'avant, de 8,5oo kilogrammes; 

I.a roue du milieu, de 7,000 kilogrammes; 

Les roues motrices, de 7.200 kilogrammes- 
Dans les locomotives actuellement en service, la 
surface de chauffe directe a trop peu d'étendue, et il 
arrive assez souvent au mécanicien de manquer de va- 
peur : cola peut arriver par suite de l'abaissement de 
température dans la chaudière au moment de l'alimen- 
tation, et quand il se présente une pente de quelques 
millimètres a franchir au moment de sortir d'une sta- 
tion où le mécanicien est arrivé avec une faible pression 
dans sa chaudière, alors que, malgré ce peu de puis- 
sance , il est encore oblige de remorquer quelques wag- 
gnns placés en supplément derrière son train. Ce méca- 
nicien , s'étant engagé dans la voie, est obligé de faire 
tous ses efforts pour activer ou soutenir sa marche, 
en tenant son feu fortement chargé et en serrant 
l'échappement pour obtenir une combustion active; 
il arrive souvent que , malgré tous ses efforts , le con- 
voi stationne sur la voie avant de prendre sa vitesse, 
et, dans cette triste position, ce convoi, qui est le 
plus souvent un train de marchandises, peut se trou- 
ver heurté par un train a. voyageurs venant à toute 
vitesse, sans se douter qu'il a devant lui un convoi 
qui devrait être arrivé à destination. 

Par le grand développement de surface de chauffe 
obtenu dans le foyer de cette nouvelle locomotive , 
le mécanicien peut, en quelques minutes , obtenir une 
pression considérable, et o» môme temps une force 
motrice nsse» grande pour éviter toute espèce de sta- 
tionnement sur la voie, et, par suite, les rencontres 
qui ont occasionné de si graves accidents. 

La chaudière de cette locomotive est munie d'un 
niveau d'eau qui est représenté par la figure 1 A. pt H. 

Cet appareil se compose d'un corps cylindrique en 
bronze A , creux et conique , alésé suivant la forme 
d'un corps de robinet, dans l'intérieur duquel est 
ajustée une seconde partie A', aussi creuse et faisant 
les fonctions de robinet. 

Celte seconde partie est munie a son extrémité su- 
périeure d'une poignée ou manivelle A*, qui sert à 
faire tourner la ligo creuse A' dans le corps dit ni- 
veau d'eau A, à frottement doux. 

Sur le devant de ce corps cylindrique est fixée une 
plaque en cristal, rectangulaire, ajustée dans une rai- 



nure longitudinale; cette plaque en cristal est main- 
tenue par un petit cadre rectangulaire qui est serré 
par des vis. 

La vapeur arrive dans l'intérieur du corps de ni- 
veau d'eau et, par suite , dans la seconde partie A', 
par les deux ouvertures ou brides qui correspondent 
avec l'intérieur de la chaudière. 

Par l'ouverture supérieure B arrive la vapeur, et 
par l'ouverture inférieure B' arrive l'eau. 

Le corps cylindrique A' est percé de deux ouver- 
tures qui correspondent avec les deux conduits B, B', 
pour que l'eau et la vapeur qui arrivent de la chau- 
dière pénètrent dans l'intérieur. Dans cette position, 
le même corps A' est percé de deux autres ouvertures 
B 1 , B 3 , l'une au-dessous et l'autre au-dessus des 
deux premières ouvertures B, B'. 

Dans cette même position , l'eau pénètre dans fin- 
térieu r du corps cylindrique et . par suite , sous le verre 
en cristal, de manière à laisser apercevoir la hauteur 
de l'eau. 

Pour vérifier si l'eau et la vapeur arrivent toujours 
par les deux ouvertures B, B', et si ces deux ouver- 
tures ne sont pas bouchées par des dépôts vaseux , 
il suffit de faire faire un quart de tour À la poignée^', 
pour que les deux becs se trouvent en communica- 
tion avec l'intérieur de U partie A', et laissent échap- 
per de l'eau et de la vapeur provenant de la chau- 
dière. 

Si, par accident , la plaque en cristal venait à casser, 
il suffirait de faire décrire encore un quart de tour à 
la poignée, toujours dans la même direction, pour 
que les deux ouvertures B*, B ' se trouvent bouchées . 
el qu'ensuite, faisant tourner un peu à droite et a 
gauche la poignée A \ on puisse vérifier le niveau de 
l'eau par les déni petits becs. 

Dans ce nouveau système de niveau d'eau, une 
seule clef de robinet ou poignée remplace les sut clefs 
qui sont employées dans les autres systèmes de niveau 
d'eau. 

Voicfle nouveau système vérificateur de l'eau fixé 
à la caisse d'approvisionnement, qui est placée sur 
l'arrière de la machine : 

Ce vérificateur de niveau d'eau, fig. i5, se com- 
pose d'un tube en laiton , dans lequel paase une petite 
tige en fer fixée à un robinet ou à une soupape dis- 
posée à la partie inférieure du tube en laiton. 

Le tube en laiton est muni d'un certain nombre 
de petits becs percés ol communiquant avec l'inté- 
rieur; une poignée D 1 est fixée a la partie supérieure 
de la tige , et il suffit de faire faire un quart de 
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tour à celte poignée, si la partie inférieure est ua ro- 
binet, pour que l'eau pénètre dans ce lube è la hau- 
teur du niveau intérieur de la caisse et, par suite, sorte 
par tous le» petits becs qui se trouvent au-dessous du 
niveau de l'eau; si la partie inférieure est une sou- 
pape , il suffira de presser sur la poignéa D* pour 
que l'eau monte et sorte par les petits becs de la 
même manière, comme il vient d'Aire dit 

robinets qui sont employés aux caisses du tcutler, 
|xiur reconnaître le niveau de l'eau dans ces der- 
* rcs 

On va décrire un nouveau manomètre fixé sur le 
devant de la chaudière : 

H se compose, fig. 16, de deux plaques légèrement 
embouties , prenant la forme de deux sones de sphère , 
ou mieux de deux plaques semblables a deux assiettes 
renversées, posées Tune contre l'autre, de manière à 
ce que les reborda s'appliquent parfaitement-, les deux 
plaques sont représentées coupées par le milieu , pour 
en laisser voir la forme. 

La plaque A', placée à la partie inférieure de la 
boite du manomètre, est fixée à celle-ci par une pe- 
tite rondelle c. La seconde partie ou sone A est fixée 
à la première par une double bride B, composée de 
deux cercles entrant l'un dans l'autre, de manière a 
serrer fortement les deux rebords des deux plaques 
embouties A, A'. Ces deux cercles sont fixés l'un 
contre l'autre par des vis taraudées. 

La vapeur arrive par l'ouverture D de la boite, et, 
à mesure que la pression augmente, elle agita l'inté- 
rieur des deux plaques embouties et tend à les écarter 
l'une de l'autre. 

L'embouti des deux plaques est calculé de ma- 
nière à ne donner dans la pression maximum qu'un 
mouvement de quelques millimètres, qui est suffi- 
sant pour la marche de l'aiguille tournant sur le ca- 
dran, et aussi pour laisser à ces plaques toutes leurs 
propriétés élastiques, de manière a ne jamais altérer 
le métal dont elles sont composées. 

A la partie du milieu de la plaque emboutie supé- 
rieure A s'appuie une petite lige d mobile, pouvant 
monter et descendre; l'extrémité supérieure de cette 
petite tige engrène dans le filet d'une espèce de vis 
sans fin, à l'extrémité de laquelle est fixée une aiguille. 

Ce nouveau genre de mouvement a la propriété de 
permettre lu transformation d'un manomètre mar- 
quant dix atmosphères en un autre en marquant 
ao, 3o, ko, etc. sans changer les proportions de la 
boite ni la grandeur des plaques embouties; il suffi- 



rait seulement, pour opérer cette transformation, de 
changer les plaques embouties contre d'autres plus 
épaisses , et de remplacer le cadran par un autre d'une 
plus grande division. 

Cette transformation est d'autant pins facile, que 
les plaques embouties sont d'une construction des plus 
simples et coulent au plus 5o centimes. 

Ces plaques embouties sont construites en acier 
fondu trempé, qui est le métal préférable, qui offre 
le plus de garantie et qui conserve une élasticité à 
toute épreuve : on a soin de fixer à l'intérieur des 
deux plaques d'acier deux autres plaques en caout- 
chouc, pour empêcher le contact de l'eau contre les 
plaques d'acier. 

Les objets principaux décrite dans ce certificat d'ad 
ditionsont résumés ainsi: 

1' Une nouvelle disposition de machine portant 
son approvisionnement. 

a* Une chaudière dont une partie du corps cylin- 
drique pénètre entièrement dans l'intérieur de son 
foyer, et , par celle nouvelle disposition , donne une 
surface de chauffe directe dans l'intérieur de ce foyer, 
qui est double do la surface de chauffe directe obte- 
nue dans les plus grands foyers des autres locomo- 
tive». On a vu que le foyer est évasé à ses parties infé- 
rieures, ce qui dégage entièrement le corps cylin- 
drique et permet que toute la surface de la partie 
cylindrique remplie d'eau, qui eat aussi la longueur 
des tubes, soit exposée à la chaleur directe du foyer. 

D'après cette disposition , sa surface de chauffe di- 
recte dans l'intérieur du foyer est de 2 1 mètres carrés , 
et peut être portée à a5 mètres carrés sans la surface de 
chauffe des tubes, et par cette nouvelle disposition de 
chaudière, on peut obtenir un dégagement de vapeur 
do 9 à 1 1,000 kilogrammes par heure de travail. 

3* La partie de l'échappement de la vapeur à la 
partie inférieure de-la boîte à fumée, où est fixé le 
mouvement par l'échappement variable; l'application 
d'un tuyau d'un grand diamètre faisant les fonc- 
tions de cheminée, et celle longueur de tuyau se 
raccordant à la cheminée formant une grande par- 
tie vide, permettant à la vapeur de prendre une grande 
extension, et, par suite, d'entraîner avec plus de fa- 
cilité et de rapidité les gas chauds provenant de l'in- 
térieur de la chaudière. 

4* Un nouveau tiroir circulaire pour la distribu- 
tion de la vapeur, évitant ht pression de cette der- 
nière. 

5* Un niveau d'eau appliqué sur le devant de la 
chaudière. 

3. 
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6* Un petit instrument servant à vérifier U hau- 
teur de l'eau dons la caisse d'approvisionnement. 

— : 

CERTIFICAT D'ADDITION, 
Endstc du 9 janvier 1851. 

Il s'agit ici d'une modification apportée k la chau- 
dière de mon nouveau système de locomotive, pour 
pouvoir utiliser les gu dégagés du combustible en les 
brûlant dans une seconde partie de l'appareil où ils 
se rendent après leur dégagement du combustible qui 
est employé dans le foyer pour chauffer les parois de 
ce dernier et Tenu qui les contourne. 

Dans les foyers les mieux disposés pour tirer le plus 
d'avantage possible du combustible, il y a toujours 
une grande perte de la chaleur produite. Cette perte 
de chaleur est , au minimum , de 5o et s'élève quel- 
quefois à 8o pour îoo, suivant la nature du combus- 
tible employé dans le foyer. 

Le meilleur moyen d'éviter celte perle de chaleur 
est d'utiliser les gaz ou produits combustibles mêlés 
à l'air, en les brûlant au sortir du foyer, d'après les 
procédés décrits et publiés dans le Dictionnaire de 
l'induttru, en i833, par MM. Cabrai, Dufournel et 
autres savants. Depuis celte époque, les gax ou pro- 
duits combustibles ont été utilisés avec un grand 
avantage, à leur sortie des hauts fourneaux, pour chauf- 
fer des chaudières à vapeur; et, depuis i863 , d'après 
les expériences remarquables de M. Ebelmen, dé- 
crites dans le rapport de M. Chevreul , publié par 
l'Académie des sciences de Paris, sur le résultat des 
applications de M. Ebelmen , ces gaz ou produits com- 
bustibles ont été brûlés à l'aide d'un jet d'air à leur 
sortie des fours à puddler à réverbère, etc., pour 
chauffer divers générateurs. 

Dans le foyer d'un four à réverbère , ou dans celui 
d'un haut fourneau , le combustible est jeté à l'inté- 
rieur, et la combustion s'opère à l'aide d'une machine 
soufflante ou un ventilateur. Le combustible est d'abord 
employé pour souder des parties de fer ou pour fondre 
des minerais; puis, ce n'est qu'après que le combus- 
tible a servi à une opération, que la chaleur perdue 
ou les gai produits combustibles sont employés, par 
un jet d'air pour les enflammer, au chauffage de divers 
appareils générateurs. 

Dans ma nouvelle chaudière . je me sers des mêmes 
moyens que ceux employés dans les hauts fourneaux. 
Le combustible est d'abord jeté dans le foyer A , 
fig. 10, pl. II. La combustion ayant lieu, le calorique 



dégagé sert s chauffer les parois B, B', B*, B*. Ces 
parois ont une surface de 7 mètres 10 centimètres 
carrés de surface de chauffe; ensuite, les gax sortant 
du foyer A se rendent dans la partie cylindrique C, 
où ils sont enflammés au moyen d'un jet d'air. 

Cette chaudière se compose d'un foyer A , rectan- 
gulaire à sa base, de i",io de largeur et i",4o de lon- 
gueur sur i",ao de hauteur. A la partie supérieure, 
et de chaque colé, sont placées deux espèces de bouil- 
leurs D, tf, demi-circulaires, sur lesquels sont fixés 
deux cylindres en fonte ou en tôle de 35 centimètres 
de diamètre extérieur et de la longueur du foyer. 
Ces tambours ou cylindres sont percés lonpiludina 
lement d'une ouverture rectangulaire d èt etd'd*, et 
de deux ouvertures circulaires E. E', P, fig. 10,11 
et ia; ils sont munis intérieurement d'une plaque 
cintrée rectangulaire E 1 , disposée de manière à fermer 
hermétiquement et à ouvrir à volonté l'ouverture rec- 
tangulaire dd', en manœuvrant la manivelle e, fig. i3. 

La grille e', qui reçoit le combustible, csl placée a 
a5 centimètres du fond du cendrier. Ce cendrier F 
est une caisse ayant la même largeur cl la mémo lon- 
gueur que le foyer et a5 centimètres de hauteur, fer- 
mée hermétiquement de lotîtes paris, de manière a 
empêclter la pénétration de l'air dans son intérieur. 
Sur le devant, à l'une des extrémités, sont pratiquées 
deux ouvertures rectangulaires te' et a , e\ fig. i3, 
disposées pour recevoir les embouchures de deux 
ventilateurs, fig. la. A l'angle de chacune des bou- 
ches des ventilateurs sont disposés deux tuyaux/,/. 
Ces tuyaux traversent l'intérieur du cendrier F, et se 
prolongent, en remontant derrière le foyer, pour 
aboutir dans l'intérieur de la chambre circulaire C C 
et CC. 

Sur le foyer, à base rectangulaire, est placé le corps 
cylindrique G. 

A sa circonférence extérieure sont fixées des cor- 
nières qui servent à attacher et fermer hermétique- 
ment les parties de jonction du corps cylindrique el 
du foyer. 

Dans l'intérieur de ce premier corps cylindrique 
est placée une deuxième partie circulaire h, mais de 
diamètre plus petit, pour laisser entre les deux corps 
cylindriques un espace vide de 80 millimètres . des- 
tiné a recevoir l'eau à chauffer. 

A l'intérieur do cello deuxième chemise circulaire h 
pénètre le corps cylindrique!!/, proprement dit , dans 
lequel sont placés tous les tubes à air chaud. Entre 06 
corps cylindrique // et la deuxième chemise circu- 
laire A, est laissée une largeur de 80 à 100 mïlliroè- 
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1res tout autour du corps cylindrique. Cet espace 
vide CC, etCCett la chambre où sont brûlés les gaz 
provenant de la combustion du foyer. 

Entre les points de jonction du corps cylindrique g 
et du foyer A sont laissées deux chambres i, i', qui 
servent a recevoir les gai combustibles qui sorlent du 
foyer, en traversant les ouvertures circulaires E, E'. 
Ces ga» pénètrent ensuite dans la chambre C C, etc., 
en traversant les deux tubulures J, J'. Ces passages 
pour les gat sont disposes dans le fond des deux 
chambres i. «', pour qu'ils s'enflamment dans le fond, 
au point le plus éloigné des tubes à air chaud. 

Ces passages J, J' sont aussi fixés dans le fond de 
la chambre C C, pour que les gaz combustibles soient 
mêlés à l'air qui est lancé par les deux tuyaux f,J' 
prenant naissance aux ventilateurs, cet air étant in- 
dispensable à la combustion des gaz. Ces tuyaux, eu 
montant à l'extrémité du foyer, aboutissent dans 
la chambre CC, près des deux tubulures J, J', et 
projettent l'air dans celle chambre par une série 
de petites ouvertures /, V, lig. 10. disposées dans le 
genre d'une bouche de tuyau servant à l'arrosage des 
jardins. 

Le charbon ou autre combustible est jeté dans 
les tambours circulaires D\ D\ avant d'ouvrir la 
plaque cintrée rectangulaire E 1 , par les ou vertu» 
res/.,L'. 

Après l'introduction du combustible dans le tam- 
bour, la porte est refermée; mais, par une disposition 
particulière, cette porte appuie contre une plaque en 
tôle qui est rivée après la plaque circulaire rectangu- 
laire E* t qui peut tourner à frottement doux après la 
fermeture de la porte ; et il suffit de faire tourner la 
manivelle e pour que le combustible qui a été intro- 
duit dans le tambour tombe dans le foyer sans que 
les gaz combustibles puissent s'échapper par la porte 
d'introduction. 

La combustion est activée par les deux ventila- 
teurs F, qui sont mis en mouvement par des poulies 
placées sur l'essieu de support du milieu; ensuite, les 
produits combustibles traversent les ouvertures circu- 
laires E et les chambres i, i, et pénètrent dans la 
chambre C C, etc., où Us sont enflammés; celle 
flamme, a son tour, traverse les tubes à air chaud m, 
s»', et chauffe, en sortant de ces tubes, le réservoir à 
vapeur, intérieurement et extérieurement, avant de 
s'échapper par la cheminée. 

Par cette nouvelle disposition de chaudière, et en 
utilisant en les brûlant les produits gazeux prove- 
nant de la combustion, oo obtient : 



i* Une économie de ko p. o/o du combustible; 

a* Une surface de chauffe considérable, qui est 
chauffée directement par une très-forte chaleur. 

Celle surface . qui est de 7",ao dans le foyer, de 
1 6",8o dans la chambre C C, et de go mètres dans les 
tubes, donne, en totalité, une surface de i \k mètres 
carrés chauffée par une très-forte chaleur. 



7631. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 septembre 1851, 

Au sieur Lktt, à Paris, 
Pour une machine à clous. 



Les pointes de Paris et les béquets sont depuis 
longtemps fabriqués par des procédés mécaniques. 
Ce sont ces procédés que l'inventeur a perfectionnés 
pour les appliquer à la fabrication des clous forgés 
de la chaussure , semblables a ceux fabriqués à Char- 
reville. Avec le même mécanisme, on peut aussi fabri- 
quer les chevilles de bottes en même temps que les 
clous. La cheville se prend dans le déchet qui a servi 
à efliler le clou. 

Pl. IV, fig. i, a, 3 el 4- 

On suppose la machine en mouvement. Le fd de 
fer que l'on veut soumettre à l'action de la machine 
est placé sur un dévidoir qui n'est pas représenté 
sur les figures; on y met divers numéros, suivant la 
grosseur des clous que les machines doivent confec- 
tionner. 

Le bâti A, fig. i , est tout en fonte de fer d'une 
seule pièce; à ce bâti sont attachées toutes les pièce» 
de la machine, que l'on peut voir à toutes les figures. 
Ces pièces sont en fer forgé, et quelques-unes en 
acier. 

L'arbre moteur i?, en fer forgé el tourné, esl garni 
des cames C; il repose sur des pliera à fourche 
garais de coussinets. Cet arbre communique tous les 
mouvements a toutes les pièces agissantes , par le va- 
et-vient produit par des cames cl contre- cames C. A 
un bout de l'arbre moteur B, on voit un volant Z à 
jantes circulaires, servant à régulariser tous les mou- 
vements ; à côté du volant sont les poulies en fonte Y, 
dont l'une est folle et l'autre fixe, recevant la courroie 
qui donne l'impulsion à la machine. 

Les leviers D, F, F et G sont fixés su bâti A par 
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des tourillons en aci«r trempe, que l'on voit aux fi- 
gure* 1 et a, et place* sur des saillies venues de fonte 
au b&ùA. 

Ces leviers sont maintenus par des écrous à cha- 
peaux Q. A l'une des extrémités des leviers, on a dis- 
posé des galets en acier, visibles aux figures 1 et a. 

Le levier D serre fortement le Gl de fer au moment 
où la tête du clou se frappe ; ce serrage se fait par 
l'intermédiaire de deux pièces de fer M aciérées, 
nommées coulisses, qui fonctionnent entre deux ren- 
flements venus de fonle, et qui sont réglées par des vis 
butantes , taraudées à l'extrémité opposée aux galets. 
Au-dessus du bout des leviers Del F, F est une bride 
a vis qui tient d'une part aux leviers, et de l'autre 
aux coulisses par de petits tourillons. Ces brides ser- 
vent à ramener les coulisses après leur opération de 
serrage et de coupage, au moyen du mouvement des 
leviers. Les leviers F, F fonctionnent comme les pré- 
cédents, mais le levier G, qui est précisément, avec 
les leviers H,I,J, le principal objet de ce brevet, 
fonctionne tout à fait différemment des autres levier* 
détaillés ci-dessus. 

Ce levier G est plus long que les autres, parce 
qu'il travaille plus : il fait mouvoir deux autres le* 
viers il est fixé, à l'extrémité du devant du 

bâti, contre une saillie venue de fonte; l'autre bout 

opposé aux autres. 

Les leviers D, F, F. se meuvent de droite à gauche , 
tandis que le levier G agit de bas en haut, au moyen 
d'une came faisant excentrique ; ce mouvement de 
bns en haut est nécessaire pour faire mouvoir d'un 
seul coup les petits leviers H, J par la pièce de fer I t 
qui les unit par des articulations, comme on peut le 
voir à la figure 3. 

Les petits leviers U, J sont les pièces principales 
de la contre-pression K K, en ce qu'ils communi- 
quent instantanément le mouvement des deux cou- 
lisseaux K, K, qui forment la première pression de la 
tige des clous de bas en haut ou de haut en bas, que 
l'on aperçoit très-bien dans la coupe longitudinale, 
fig. h, et, dam la ligure 3, coupe du devant, ainsi 
qui la section fig. 5. Cette pression est opposée à la 
seconde , qui se fait ensuite par les coulisses , au moyen 
du levier D. C'est celte première pression que l'on 
peut voir à la figure 7, qui constitue le principe de 
la demande de ce brevet, parce que les autres mou- 
vements, déjà connus, je ne fais que les appliquer à 
celte nouvelle fabrication. 



INVENTION. 

prutton, peut cire changée facilement; elle peut 
s'établir par deux grands leviers placés en sens 
opposé au haut de la machine, de côté, dessous, 
derrière, devant, enfin, de tous seus. 

Le* cames C sont en fonte de fer, divisée* en deux 
parties, comme on le voit à la figure 1, en cames et 
contre- cames. 

La came excentrique T, qui est ponctuée à la fi- 
gure a , fait mouvoir le grand levier C de la contre- 
pression au moyen de la pièce de fer à talon /, arti- 
culée aux deux bouts, que l'on aperçoit k la figure a 
et i la figure 3 , où celle pièce de fer est vue du coté 
le plus large. Sur l'arbre moteur, juste au milieu, on 
voit aussi une came O, excentrique brusque, qui fait 
mouvoir le mouton U, qui est lancé par un ressort en 
bois ci. 

Les coulisses M, en fer forgé et aciérées aux deux 
bouts, dans lesquelles sont incrustées à queue d'a- 
ronde les mordacbes et tranchants, dont on aperçoit 
le bout et non celui des coulisses, sont vues aux fi- 
gures 6, 8 et 9. 

Ces coulisse* sont mue* par les leviers D, F, F, et 
soutenues dans leurs châssis, venus de fonte au bâti A, 
et bien ajustées par des traverses en acier g. La cou- 
lisse, mue par le levier D, fait serrer le fil de fer au 
moment où Ut léte du clou se forme, et faille seconde 
pression, opposée à la première, absolument à la 
même place, afin de réduire ou effiler la lige du 
clou. Les autres coulisses, plus minces, comman- 
dées par les leviers F, F, sont armées des tranchants 
servant à couper et effiler le* pointes des clous. 

11 y a deux genres de tranchants; la figure 8 
montre le bout d'un tranchant ue faisant que peu de 
déchet, et la figure 9 montre le bout d'une autre 
espèce de tranchant en faisant davantage. 

Les coulisses ux presseurs K, K, en acier fondu, 
sont tournés avec une têleéchancrée, pour laisser fonc* 
tionner les coulisses des mordacbes entre lesquelles ces 
coulisses ux se trouvent, comme on peut facilement le 
voir à la coupe longitudinale, fig. 4, et à la section 
lig. 6. Ces coulisscaux presseurs se meuvent dans des 
pièces en fer forgé ou en fonle c, c, qui ont une 
queue emmanchée dans le devant du bâti . très-visible 
à la coupe longitudinale, fig. à. Ces pièces c, < s'a- 
vancent ou se reculent au moyen de vis de rappel 
taraudées dans lesdiles pièces, et sont fixées par des 
vis butantes taraudées dans la fonte du b&li. 

Les coulisseaux presseurs K, K, formant la pre- 
mière pression dite contre-pression, font la base de la 
demande de ce brevet; Us réduisent le fil de fer 
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dans un sens pour le faire très-plat; ce fil da fer s'a- 
vancent emuile, la partie réduite se resserre en sens 
inverse par les mordaches M; on oblient par ce double 
serrage une tige de clou très-une avec des fils de fer de 
grosse dimens bu, cequi convient parfaitement pour ob- 
tenir de grosses tètes ; car voilà en quoi consiste le beau 
et boa don, d'avoir une bible tige et une grosse tète. 

Ces coulisseaux sont creusés légèrement dans le 
bout qui serre k fil de 1èr, comme on peut le voir a 
la section fig. 5; ils sont vus dans un sens à cette sec- 
tion fig. 5, et de l'autre a la section fig. 6. 

Les mordacbes M ne diffèrent de celles connues que 
par un perfectionnement. 

Ce perfectionnement consiste à laisser un petit re- 
bord sur les dessus, précisément là où la tête du clou 
se frappe, afin de laisser un petit renfoncement sous 
la tète, comme il y en a un sous la tète de ceux forgés 
àiamain. 

Ce renfoncement facilite la formation d'une grosse 
U'te et fait ressortir les bords de la tête en dessous; 
le» bords saillants entrent dans la semelle des souliers 
et empêchent les clous de sortir par le dur frottement 
de la marche. On peut apercevoir ce petit rebord de 
ces mordacbes M à la coupe longitudinale de la fi- 
gure 4. et à la section de le figure 6, ainsi qu'à la sec- 
tion de la figure 5. 

Les tranchants, vus de bout à la section fig. g, res- 
semblent tout à (ait aux tranchants de la plupart des 
machines à cloué. 

Je les applique seulement à la fabrication des clous ; 
mais les tranchants de la section fig. 8 sont un peu 
différents. La petite traverse qui ressemble «a tran- 
chant d'une lame pour couper le Gl de fer en travers 
se trouve plus élevée du côté le plus large du V, et ne 
ira verse pas cependant le V ; celte disposition de cette 
petite traverse a pour but de faire beaucoup moins 
de déchet, car une partie de ce déchet reste dans le 
boni du fil de fer et entre dans la tête du clou, qui se 
frappe après. 

Les trancbants-melrioes A, h, fig. 10 , servent è cou- 
per le fil de 1er en diagonale et forment une pointe; 
la partie coupée semoule dans ces tranchants-matrices 
pour obtenir une cheville à chaque clou ; celte cheville 
est composée du déchet qui se fait lorsqu'on em- 

Les tranchants-matrices k, h sont représentés ans 
sections, fig. toet il. 

Ces tranchants ae croisent par le milieu de l'épais- 
seur qui fait la pente du moule; la moitié d'un des 
tranchants est coupée en diagonale pour former le 



moule , et se prolonge dans la moitié du côté opposé de 
l'autre tranchant , faite en diagonale inverse ; les bout* 
de ces tranchants sont on biseaux, comme le montre 
la section fig. n, afin que cela forme cisaille lorsque 
le fil de fer est atteint par les tranchants-matrices : 
l'opération peut se commencer soit par la tète, soit 
par la pointe de la cheville indistinctement; les tran- 
chants commencent par couper une partie, comme le 
montre k section fig. fi, près la tète du clou. Celte 
coupure diagonale s'allonge insensiblement, au fur et è 
mesure que la cheville se confectionne parut pression 
diagonale des matrices , qui sont limées en biseaux, 
pression nécessaire pour rendre la cheville parfaite- 
ment effilée et carrée en même temps. 

La tige du clou, qui se (ail avec la contre-partie de 
la cheville, se coupe, se presse et s'allonge de la même 
manière et en même temps que k cheville. En obte- 
nant la cheville par ce procédé, il n'y a pas de déchet 
dans la fabrication des clous. 

Tontes les pièces de la machine è clous sont re- 
présentées, à chaque figure, parla même lettre |>our 
toutes les ligures. 

A, bâti en fonte de fer d'une seule pièce, après 
lequel sont fixées toutes les pièces de la machine. 

B, arbre moteur assis dans des coussinets en 
bronze sur des psliers. 

C, cames et contre-cames qui communiquent le 
va-et-vient aux trois leviers Del F. F. 

D, grand levier de k première pression . faisant 
mouvoir les coulisses et mordaches à saillies M. 

F, deux leviers faisant agir les coulisses des tran 
chants Af. 

G, grand levier de première pression , agissant par 
l'intermédiaire de k pièce de fer à talon / sur les deux 
petits leviers H et/. 

H, petit levier du dessus, faisant presser un des 
coulissenux K. 

I, pièce en fer à talon, reposent sur k grand le- 
vier C et faisant mouvoir, par chacun de ses bout» 
articulés, les deux petite leviers HetJ. par k mouve- 
ment du grand levier G. 

J. petit kvier du dessous de k machine, faiaant 
presser en même temps que le levier H sur la tête 
du coulisseau K du bas. Ce petit levier est fixé «u 
bâti A par un appendice venu de fonte, vu è k fi- 
gure 3. 

K, coulisseaux presseurs, faisant la première pres- 
sion sur le fil de fer, que j'appelle contre-pression ; 
cette pression a pour but d'unincir et d'allonger k fil 

de fer. 
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L, arbre fixé à l'élévation du bâti A, sur lequel 
fonctionne le petit levier if. 

M, coulisses dans lesquelles sont incrustées, à 
queue d'aronde, les mordaches à saillies circulaires 
et tous les tranchants en général ; ces coulisses ma- 
nœuvrent dans une boite venue de fonte. 

N, mouton frappant les létes : il est lancé horizon- 
talement par un ressort. 

0, excentrique Gxé à l'arbre moteur, ramenant le 
mouton après qu'il a été lancé. 

P, traverses en acier, fixées au bâti A pour tenir le 
mouton en place. 

Q, gros écrous â chapeaux , fixant sur le bâti A les 
trois leviers D et F, F. 

R, colonnes à grains d'orge d'acier, sur lesquelles 
le mouton circule. 

S, estampe emmanchée dans la lête du mouton qui 
étarape les létes de clous. 

7, came excentrique faisant mouvoir le grand le- 
vier G; cette came est fixée au bout de l'arbre mo- 
teur. 

U, pièce en fer fixée dans le bâti, pour maintenir 
la coulisse M dormante ; il y a une vis butante à cette 
pièce. 

V, rabot emmenant le fil de fer dans la machine , 
et se mouvant sur le carré X. 

X, pièce en fer aciéré carrée, sur laquelle se meut 
le rabot V. 

Y, poulies en fonte sur lesquelles la courroie tra- 
vaille. 

Z, volant à jantes circulaires régularisant tous les 
mouvements. 

o, fil de fer propre à la fabrication des clous, et 
engagé dans la machine. 

b, colonne verticale qui sert de support à un bout 
de l'arbre L. 

c, pièces en fer ou en fonte, très-visibles à la coupe 
de la figure A, dans le bout desquelles sont emman- 
chés les coulisseaux presseurs K, K. Ces pièces sont 
incrustées dans le bâti. 

d, ressort en bois de sapin , qui lance le mouton. 
Le fer préparé pour la fabrication des clous de 

chaussure peut être aussi employé à la fabrication des 
clous à cheval , soit à froid ou a. chaud , de la même 
manière; mais pour fabriquer les clous a cheval, dont 
la tête est très -forte comparativement à la tige, qui 
est très-mince, il faut une préparation particulière de 
la tringle de fer destinée à cette fabrication. Celte 
préparation consiste à amincir, par une pression, soit 
à chaud, soit à froid, la place où la lame doit s'allon- 



ger, dans un sens ou dans l'autre, et réserver â coté 
la place de la tète. Ce procédé d'allonger et préparer 
le fer par intervalle peut s'obtenir, soit par des cylin- 
dres où il y aurait des cavités réservées afin de ne 
pas loucher l'endroit où la tête se fera, soit par des 
quarts ou demi-cyliudres faisant va-et-vient, soit enfin 
par les pressions et contre-pressions expliquées plus 
haut. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En «Utcd» 17NYri«rl854. 

Pour utiliser le déchet, qui est très-grand dans la 
fabrication des clous en fil de fer, on peut en former 
de petites chevillettcs pour semelles. 

Dans ce cas, on emploie des tranchants A , 6g. i3 , 
façonnés de manière que la partie qui se trouve cou- 
pée de chaque côté de la tige du clou se trouve in- 
crustée dans de petits moules formés de chaque coté 
des tranchants, de sorte qu'il y a deux petites chevilles 
à chaque clou. 

Pour fabriquer les clous sans déchet avec le fil 
de fer, on le coupe diagonalement avec des tranchants- 
matrices appropriés à cet effet. La moitié de la diago- 
nale forme une grosse cheville de talon de soulier, 
tandis que la contre- partie se trouve frappée et pres- 
sée pour former le clou. 

On peut de même faire servir les mordaches M, 
A/du brevet pour des Iranehauts-matrices, Dans ce 
cas, les mordaches coupent le fil de fer diagonale- 
ment de chaque côté de la tige du clou , et d'un bout 
a l'autre pour former la pointe et la tige du clou : ce 
qui est coupé forme le déchet, qui lui-même peut for- 
mer, si on le désire, deux chevilles; seulement, ces 
chevilles seront façonnées dans les mêmes mordaches 
que la tigo, au lieu de l'être par les tranchants, puis- 
que ce serait les mordaches qui les couperaient. 

Après avoir coupé ces chevilles ou ce déchet, ces 
mêmes mordaches serrent la lige, qui se trouve déga- 
gée et attend la percussion ou pression pour la for- 
mation de la tête. 

Après cette opération , le fil de fer s'avance et les 
déchets se trouvent coupés par les tranchants B, 
; fig. i5, qui coupent le fil de fer en travers : on peut 
former les tranchants directement sous les instruments 
M. fig. iA. 

Dans ce dernier cas, ces deux figures ne forme- 
raient qu'une pièce et la figure 1 5 serait toute mince , 
ou fondue avec 1a figure iq. 

Pour fabriquer le genre de clous appelé aila de 
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mouchtt, j'emploie une petite bandelette qui res- 
semble un peu k du fil de fer carré mi-plat : ces sortes 
de clous forment en quelque sorte des doubles têtes 
qui sont prises dans la largeur de la petite bandelette, 
qui peut être ovale ou mi-plate, et le reste de la tige 
se fabrique d'après le procédé décrit dans le brevet. 

Les pièces servant à fabriquer ces ailes de mouches 
sont représentées par les figures u et 16. 

Quant a la fabrication des clous ordinaires avec les 
bandelettes, fig. 17, il s'agit seulement de changer 
les guides de la machine brevetée et d'y adapter des 
pièces pouvant retourner cette bandelette ; ce retour- 
nement de bandelette est bien connu depuis long- 
lemps. Ce changement de guides doit faciliter l'entrée 
de U bandelette C dans les tranchants-matrices D, D, 
qui se trouvent ouverts; ceux-ci sont un peu perfec- 
tionnés de la manière suivante : 

Le fond ou coin de ces tranchants-matrices est ar- 
rondi, a partir du coté où se fait la tète jusque vers 
Je milieu ou toot du long; dans le premier cas, la 
tige du clou est ronde depuis le dessous de la téle 
jusque vers le milieu, et le reste de cette tige est ef- 
filée et quadrangulaire; dans le second cas, la tige 
du dou est ronde dans toute sa longueur. On y taille 
mime quelquefois de petits crans en travers , préci- 
sément dans le fond des tranchants-matrices , afin que 
le clou soit cannelé à la tige ; on peut faire ces crans 
longitudinalemenL 

Lorsque cette tige de clou est coupée dans le bout 
de la bandeîette C pour former le clou , elle ressemble 
à «ne forte cheville dont le gros bout sort des mn- 
tricef , comme on le voit fig. 18. 

Ce gros bout sort suffisamment pour produire la 
tête du clou : cette sortie de la cheville des matrices 
es» produite par l'effet de la rencontre des tranchants 
E, E, fig. 18. et bute contre l'estampe F; lorsque 
cette cheville est coupée en diagonale dans la bande- 
lette, elle se trouve moulée et serrée de manière k 
former une tige bien fixe ; le gros bout , dépassant ces 
matrices , attend pendant le serrement un mouton ou 
une Sorte pression quelconque qui sgil sur un moule 
de tête de clou ou poinçon estampé , F. 

On peut môme fixer celte estampe à la pression ou 
à la percussion. 

J'ai établi directement, sur le dessus de ces tran- 
chants-matrices, où se frappe la tète du clou, un petit 
renflement, afin que le dessous de la têie du dou soit 
un peu creux, à l'instar des clous forgés. 

Quand cette cheville est coupée dans la bandelette, 
la tige est pressée par la matrice et est enfin frappée 

XXV. 
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par l'estampe ronde ou à facettes; ce» matrices s'ou- 
vrent d'elles-mêmes au moyen des cames et des le- 
viers décrits au brevet; les clous, étant terminés, tom- 
bent naturellement ou au moyen d'un chasse-clou. 

Que la machine ou les matrices agissent borixonta- 
leroent ou verticalement, k gauche ou à droite, cela 
ne change pas le système décrit ci-dessus ; et pour 
la bandelette, il importe peu qu'elle soit placée hori- 
zontalement ou verticalement dans la fabrication, cela 
ne change pas le principe de celte fabrication. 

On peut également remplacer les mordaches E, E 
par de semblables tranchants-matrices h, h, décrits 
au brevet. 

On peut également placer les tranchants-matrices 
derrière les mordaches ou devant ces mêmes mor- 
daches ; comme aussi on peut changer les mor- 
daches M, M du brevet par les mordaches E, E ci- 
dessus, quand on veut fabriquer les clous avec la 
bandelette. 

J'emploie aussi un autre moyen pour fabriquer ces 
clous avec des bandelettes en tôle ou cylindrées. Lors- 
que la bandelette est avancée dans les tranchants-ma- 
trices, il y a deux tranchants-matrices I, I, fig. 19, 
l'un sur l'autre ou à côté l'un de l'autre, qui agissent 
et coupent la moitié de la cheville G; ce ne sont, en 
qudque sorte , que des tranchants. 

Celte coupure commence par le gros bout jusque 
vers le tiers ou la moitié de la longueur, et les autres 
tranchants /, /, qui sont derrière ou devant, dessus 
ou dessous , achèvent de couper le petit bout ; alors ces 
derniers trandianls-matrices serrent le petit bout qui 
forme la tige ronde ou carrée. On y réserve, comme 
aux autres, un petit renflement sur le dessus, pour 
rendre la tête un peu creuse. 

On peut se dispenser de ce rendement si l'on dé- 
sire des dons non creux sous la téte. 

Le dessus de cette cheville étant coupé par moitié, 
comme je viens de l'exph'quer ci-dessus , sert à con- 
fectionner la tète des clous par la pression ou la per- 
cussion d'une estampe H , fig. 19. 

Il faut, pour cette dernière fabrication de dous, 
que la bandelette soit un peu inclinée sur son champ , 
lorsqu'elle entre dans la machine entre les tranchants , 
parce que la première coupure redresse le gros bout 
de la cheville et met ce gros bout en rapport avec 
l'estampe, afin que la tête se frappe bien droite. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 mars 1852, 

Au rieur Zibclur, a Paris, 

Pour des perfectionnement* apportés à la ma- 
chine inventée par M. J. Hbilhann Je 17 décem- 
bre i845, pour peigner le coton, la laine, la 
bourre de soie, le lin, les étoupes et toutes les 
autres matières textiles 1 . 

Pl. V. 

Le princjj>« sur lequel repose la peigneuse de 
M. Heilmann consiste é peigner un ruban ou une 
nappe de matière a' b', fig. 1', dont les Glamenl» sont 
parallèles vl homogènes, en rompant ce ruban, par 
ekempie, en c' tf, aGn de pouvoir peigner les deux 
bouts d'. c' ; en rattachant cette nappe, par la super- 
position bout à bout des deux extrémités c'. o\ et ainsi 
de suite, la nappe <f a' est fractionnée en mècbes pei- 
gnée* par les deux bouts et réunies de nouveau eu 
nappes c' b'. 

Le mode d'action de la combinaison mécanique dé- 
crite par M. Heilmann consiste à alimenter la machine 
au moyen d'un appareil alimentaire A t fig. 1 et a, 
dispos c de manière a fournir un petit bout de la nappe 
«' i\ puis à s'arrêter pendant que le bould* qui vient 
d'être fourni est peigné par un appareil peigneur C, 
et ainsi de suite. 

Chaque tète de nappe , ainsi alimentée et peignée , 
cat saisie par un appareil d'appel ou arracheur B, qui 
détache de la nappe la mèche dont il vient de saiair 
la téle, en entraînant la queue de la mèche hors de 
l'appareil alimentaire et à travers les peignes qui le 
garnissent, et surtout à travers le peigne y. qui pé- 
nètre dans la tète peignée de la nappe, afin que tous 
les filaments qui ne sont pas suffisamment longs pour 
(tre pinces et détachés de la nappe, ainsi que tous les 
boutons, soient retenus par le peigne dans la téle de 
la nappe, qui sera alimentée, peignée, saisie et déta- 
chée au mouvement suivant. 

L'appareil arracheur, tout en détachent une mèche, 
la rattache bout à bout 1 celle qui a été précédem- 
ment détachée, en superposant leurs extrémités, de 
manière à reformer une nappe «' b' dont la queue c', 
qui vient d'être arrachée hors du peigne y. est alors 
soumise à un peignage supplémentaire de l'appareil 
peigneur C. 

' Catt* machin* « été p*bW« pig» 3o, vol. VII. 



Mon invention consiste à ne conserver à l'appareil 
arracheur que ses fonctions de saisir ou pincer la tête 
de la nappe peignée devant le système alimentaire; 
de 1» rattacher avec ia queue de la mèche détachée 
précédemment, et de lui retirer sa fonction de déta- 
cher les mècbes , pour la donner a l'appareil alimen- 
taire. 

Par cette substitution, l'appareil arracheur, com- 
posé d'une paire de cylindres, peut non-seulement 
être fixe et sans oscillation pour toute longueur de 
filaments , mais encore il peut être doué d'un mouve- 
ment de rotation continu et régulier, os que je consi- 
dère comme un perfectionnement. 

f, / sont les cylindres arracheurs de la machine 
Heilmann; m est un cuir sans fin qui empêche l'eu- 
roolage autour du cylindre/; m' est un rouleau de 
propreté appuyant sur m, et, entraîné par le cuir sans 
fin , ce rouleau doit empêcher l'enroulage autour du 
cylindre / 

Les deux cylindres/,/ sont doués d'un mouve- 
ment de rotation lent et continu ; quelquefois, l'un 
d'eux seulement est doué de ce mouvement, et l'autre 
«e soulève un peu afin de mieux pincer l'extrémité de 
la nappe qui lui est présentée , en retombant sur 
l'autre, qui l'entraîne alors, dans son mouvement de 
rotation continu , jusqu'à ce qu'il se soulève de nou- 
veau, et ainsi de suite. 

A est l'appareil alimentaire de M. Heilmann 1 ; il 
fonctionne toujours de la même manière; seulement, 
le centre e est ici réuni au centre *' au moyen de la 
pièce a', de manière à ce que les peignes d et y suient 
solidaires avec le centre x % , et entraînés par lui dans 
son mouvement d'oscillation autour du centre b', qui 
se trouve sur le prolongement du levier s. 

Une coulis.se c* est pratiquée dans la pièce e', et 
sa longueur doit pouvoir varier avec la longueur des 
filaments à peigner, pour permettre à la pince * b 
de faire le petit mouvement de recul nécessaire à l'ali- 
mentation de la nappe avant que les peignes y et d 
•oient entraînés par le mouvement de ** autour du 
«entre b'. 

C est l'appareil peigneur de la maclune Heilmann : 
j'ai trouvé plus avantageux de remplacer tous les pei- 
gnes, ou seulement une partie des peignes de cet appa- 
reil peigneur, par des brosses en soie, en crin, ou bien 
en chiendent, ou en fil de laiton ou en toute autre 
matière semblable. Ces brosses, destinées à remplacer 
les peignes, peuvent èlre construites de toutes aortes 

« C#t •prAn-fl k estai «rai est raprteatf par ia figure 

19 do U pisacfcc II, tooM VU. 
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ii« manières, toit, par exemple, combinées avec des 
ringées dt* peignes qui précèdent les brosse» ou qui 
les wivent, ou qui peuvent èire intercalées : les 
broues peuvent être construite» tout d'une pièce, ou 
bien par rangées dont les finesse* peuvent varier, 
Mit dan» le se»» du travail, soit en sens contraire. 

Lorsque la tète de la nappe a' a" a été alimentée ei 
peignée devant l'appareil alimentaire pur l'appareil 
psigneur C, et pendant que la pince remonte à sa po- 
sition, tout le système de l'alimentation s'approche 
.1» cylindres arracheurs f.f. en tournant autour du 
ccolre V, qui se trouve sur la prolongation du levier z. 
D'abord, le centre * et le» peignes d et j restent fixes 
jusqu'à oe que le système alimentaire ait parcouru une 
distance < e" égale a la longueur de la coulisse de la 
pièces 1 , et la pince, étant fermée, avance la nappe 
d'autant avant de l'engager dan» les peignes d, et 
avant d'entraîner le centre t et les peignes d vers les 
cylindres arracheurs f,f, qui saisissent ou pincent 
solidement la léte de la nappe, tout en la rattachant 
i la queue de la nappe c' b', ainsi que cela est indiqué 
dans la figure 1 : la nappe s été forcée dans le peigue 
i, le peigne y est entré dans la téte peignée <T et 
la pince est ouverte. En ce moment, le système de l'a- 
limentation s'éloigne de nouveau des cylindres arra- 
cheurs, en tournant autour du centre b. 

D'abord, les peignes / et d restent fixes jusqu'à ce 
q ue la pince ait recule d'une distance e a* égale à la Ion* 
gneur de la coulisse dnns la pièce s', afin qu'à la pro- 
chaine opération une longueur de nappe es 1 soit 
fournie à la machine; alors seulement, le» peignes 
/et a" sont entraînés dans le mouvement de recul, dont 
la longueur dépend nécessairement de la longueur 
des filaments à détacher ; et par ce mouvement, la 
mèche, dont la tète a été saisie par les cylindres ar- 
racheurs, est détachée de la nappe a' d', ainsi que 
cda est (racé fig. 9, la queue de celte mèche étant 
urée I travers le peigne y qui la peigne, c'est à-dire 
rjui retient tous les filaments n'ayant pas été saisis 
par les cylindres arraclieurs. Dès oe moment, l'opéra- 
tion recommence, la tète de la nappe qui a été ali- 
mentée est peignée de la manière décrite par M. Heil- 
mann , et ainsi de suite. 

Il est évident que mon invention est applicable à 
tous les systèmes alimentaires décrits par M. Heilmann 
dan» son brevet, comme à tout autre dont les fonc- 
tions seraient identiques. 
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BREVET D'INVENTION 

(Patenta angiaue da 3 novcaabre 1850), 
Eu data du 10 mai 1801, 

Au sieur Kasblowski, de Berlin, 

Pour des perfectionnements apportés aux ma- 
chines destinées à laver, passer à la vapeur, sé> 
cher et finir le» étoffes en coton, en fil ou en 
laine. 

Cette invention consiste premièrement dans la dis- 
position d'un appareil servant à laver les étoffes et les 
tissus, en trempant, rinçant, battant et pressant, suc- 
cessivement et régulièrement , les plis lâches de ces 
étoffes ou tissus. 

Les principaux avantages qu'on retire de cetappa 
reil sont les suivants : 

l' Le tissu, en passant dans la machine, n'est 
soumis à aucune tension ; 

3* En changeant régulièrement les phs entre les 
battoirs et en les trompant et le» rinçant successive- 
ment, on obtient un lavage pin» pariait qu'on n'a pu 
le faire jusqu'à ce moment. 

Pl. V. 

La figura i représente une vue extrême de la ma- 
chine. 

La figure a en est une vue latérale. 

La figure 3 en est une coupe verticale. 

a, a, parties principales de l'encadre ment , sur lequel 
est monté le treuil ou rouleau b, avec son volant c. 

Sur l'un des bras de ce volant se trouve un boulon d 
destiné à recevoir l'extrémité de la bielle «a, laquelle . 
au moyen de» plaques latérale» s', est attachée su 
levier/ et à la tige d'un piston. 

j, cliquet fixé par une broche dans le double le- 
vier /et engrenant la roue à rochel k, laquelle est 
fixée à l'axe d'un prisme hexagone t. 

j, prisme à quatre faces correspondant avec les 
faces du prisme hexagone i. 

Sur chaque extrémité de j est fixée une plaque j', 
qui s'engrène dans des chevilles ou parties saillantes' , 
attachées aux extrémités du prisme hexagone t 

A chaque révolution du volant e, la bielle « sou- 
lèvera le levier y et fera faire au prisme i un sixième 
de révolution, et, au moyen des broche» ei des pla- 
ques ci dessus décrites, celui-ci fera élever et abaisser 
le prisme supérieur j, tout en lui faisant faire en niétste 
temps un quart de révolution : c'est ainsi que les sur- 
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faces planes de ces prismes sont successivement ame- 
nées en contact. 

k, h sont deux tringles auxquelles est suspendu 
le prisme supérieur jf. 

/, t. broches-guides pour conduire l'étoffe de l'auge 
rrsur le treuil. 

u, rouleau de pression, dont les parties et', a' re- 
posent sur deux parties circulaires b', b' du treuil b, 
comme l'indique la figure 2 , dans le but de saisir, 
presser cl délivrer le tissu. 

Le mouvement peut être donne à celte machine au 
moyen de roues ou poulies fixées sur l'extrémité du 
treuil b; mais le mouvement peut aussi être obtenu, 
ainsi que cela est indiqué , au moyen d'un petit cy- 
lindre à vapeur /, muni d'un piston ordinaire et de 
soupapes. 

La lige du piston est attachée à la bielle et au 
levier/, lesquels sont reliés avec les plaques latérales 
«', e' et la lige de la tringle m. 

n, tringle donnant le mouvement aux soupapes 
au moyen de l'excentrique o , monté sur l'arbre du 
volant c. 

p , tabe amenant la vapeur de la chaudière. 

q q q est le tube qui reçoit la vapeur perdue. 

Ce tube se continue dans l'eau de l'auge r, r, et 
l'auge, à sa partie extérieure, a une soupape i, cons- 
truite de telle manière qu'elle se ferme par son propre 
poids. 

L'étoffe qu'on veut laver passe pardessus le treuil 
b, entre les prismes i et /, et plonge dans l'augo rr, 
remplie d'eau. 

On verra , en se reportant à la ligure 3 , que quand 
la machine est mise en mouvement , le treuil b lire 
le tissu hors de l'eau de l'auge r r, et il le fait tomber 
en plis sur le côté supérieur du prisme hexagone < ; 
or, comme chaque révolution du treuil fait mouvoir 
le prisme hexagone i dans la direction des flèches, 
le prisme supérieur, au moyen des broches et des 
plaques décrites plus haut, tombera sur les plis du 
tissu et en fera sortir les souillures et l'eau. 

La figure U représente les plaques à tourillons i', 
en fonte de fer, fixées aux extrémités du prisme i. 

La figure S est une coupe de ces plaques. 

Ces plaques à tourillons sont assujetties aux prismes 
en bois au moyen d'écrous et de noix à mortaise, 
ainsi que par des anneaux excentriques, taillés en 
forme de coins, coulés sur les plaques, de façon à 
faire corps avec les bois lorsqu'on les visse d'une ma. 
nière serrée. 

Lorsqu'on se sert de cette machine, on peut intro- 



duire l'étoffe qu'on veut laver entre deux surfaces 
frottantes u', b', et puis la conduire en spirale autour 
de i et de b jusqu'à ce qu'elle soit engagée entre l'autre 
(Niirc de surfaces a', b', en guidant le tissu dans ses 
mouvements au moyen des broches l, t; ou bien, 
les extrémités des pièces de tissus peuvent être reliées 
ensemble deSnanière à former pour le moment une 
série de bandes sans fin, qui passeront simplement, 
en continuité, autour des parties i et b, jusqu'à ce 
qu'on ait effectué le lavage comme on le désire : les 
broches / servent à maintenir les différentes pièces sé- 
parées l'une de l'autre. 

La seconde partie de celle invention consiste dans 
un appareil au moyen duquel on peut laver les tissus 
pendant qu'ils sont dans leur largeur entière, en les 
faisant passer par des ouvertures étroites, où on fait 
passer aussi un courant d'eau rapide. 

Fig. 6, coupe longitudinale de cet appareil à laver. 

Fig. 7, coupe transversale. 

Fig. 8 , plan , ou vue horizontale. 

aa, citerne munie des cloisons 6. 

c, c, rouleaux autour desquels passe le tissu dan* 
sa largeur entière. 

d, d, plongeurs mus de bas en haut et de haut en 
bas par les leviers «, e, qui sont fixés aux arbres f, f. 

g, g, leviers fixés aux extrémités des arbres f,f. 

h, h, tringles reliant les excentriques t, i avec les 
bras o, g, fixés aux arbres f,f. 

k est un arbre mû par des poulies ou par d'autres 
moyens convenables, et portant les deux excen- 
triques i, i. 

On verra , en se reportant à la figure 6 , que quand 
l'arbre i tourne, le mouvement est donné, au moyen 
des excentriques et des leviers, aux plongeurs d, d, 
et qu'on fait ainsi passer l'eau par les ouvertures 
élroiles 1,1,1, au travers desquelles passe le tissu. 

Les ouvertures /, l ont leurs faces garnies de cuivre 
rugueux , afin que le courant d'eau agisse sur les deux 
côtés du lissu. 

m, tube servant à alimenter la machine d'eau 
coulant d'une division de l'auge à l'autre, dans la 
direction des flèches que l'on voit dans la fig. 6 , et 
s'écbappant par l'ouverture n. 

La troisième partie de mes perfectionnements con- 
siste en un arrangement particulier de caisses à va- 
pour pour sécher les tissus. Les caisses ou bottes à 
vapeur dont on te sert ordinairement sont placées à 
plat, côte à côte, et le lissu est séché à mesure qu'il 
passe, principalement par son contact avec les boites 
à vapeur. 
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Dan» l'arrangement perfectionné va dans les fi- 
gures 9, 9', 9', les boites à vapeur a, a sont cons- 
truites et placées de manière à former des passages 
b, h étroits, et où agissent des courants d'air chauffé 
que l'on fait arriver contre le tissu. 

Par ces procédés, on effectue le séchage plus vite, 
et dans un espace plus restreint. 

La quatrième partie de mes perfectionnement con- 
siste en une machine destinée à donner le lini des 
étoffes, obtenu jusqu'ici par le cylindre à boite et le 
moulinet à battre. 

Les principaux avantages de cette machine perfec- 
tionnée sont les suivants: 

i* La pression sur le tissu , pendant le cylindrage , 
peut être varié suivant le genre de fini qu'on désire ; 

3* L'on peut lui donner une vitesse beaucoup 
plus grande , de manière à faire une plus grande quan- 
tité de travail ; 

3* Il faut un espace moindre et moins de force; 

4* Cette machine est si légère et si ramassée sur 
elle-même, qu'on peut la placer facilement a un étage 
élevé. 

La ligure 1, pl. VI, représente une vue de face de 
cette machine à finir. 

La ligure 2 en est une coupe transversale, suivant 
la ligne A B de la figure 1 . 

La Ggure 3 en est une vue horizontale. 

I a figure 4 en est une coupe transversale , suirant 
la ligne C D de la figure 1 . 

a, a, parties principales du cadre, reposant sur 
des poutres en bois b, b. 

c, table supérieure, stationnaire, fixée solidement 
au cadre a a. 

d, table de fond, mobile, supportée sur le levier 
bifurqué e, lequel repose sur le support ff ; il est 
élevé et abaissé à son extrémité par le mouton hy- 
draulique g. 

a retrait à l'extrémité du levier a e; il renferme des 
anneaux ou cercles en caoutchouc vulcanisé, x, x, 
destinés à donner de l'élasticité au levier e. 

k , plaque transversale , mue dans une direction ho- 
riiontale par la tringle du piston à vapeur i i. 

A, cylindre à vapeur supporté par les axes I, l. 

m, soupape à tiroir. 

L'étoffe qui doit être finie est enroulée sur les cy- 
lindresj.o', lesquels sont placés, l'un au-dessous 
de la plaque transversale h , l'autre au-dessus, ainsi 
qu'on le voit dans la figure 1 . 

On verra qu'en forçant de l'eau dans le cylindre 
bydrauliqae et sous le mouton hydraulique g, l'ex- 
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trémité du levier e sera élevée et élèvera la table de 
fond d, et qu'ainsi on pressera les deux cylindres g, 
g' entre la table du sommet et celle de fond et la 
plaque transversale h. 

En donnant le mouvement horizontal et de va-et- 
vient à cette plaque, on fait rouler les cylindres g et g' 
en avant et en arrière , cl on varie la pression à vo- 
lonté, suivant le Gni qu'on désire. 

Afin d'achever le fini obtenu jusqu'à ce jour par 
les machines à chauffer, les surfaces des tables c et d 
et de la plaque transversale h , qui agissent sur le 
tissu , ne doivent pas être planes ; mais elles doivent 
avoir des saillies ressemblant aux gros bouts des 
battoirs. 

Ces saillies forment des dentelures dans le cylin- 
drage de l'étoffe et produisent le même effet que le 
corps du battoir ou la tapette. 



7634. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du SO septembre 1851 , 

Au sieur Coqcatmx, à Lyon, 

Pour un régulateur de graissage des machines. 

Pl. IX, Gg. 1 et a. 

L'avantage que présenle ce régulateur consiste en 
ce qu'il ne fournit à la pièce que l'on veut graisser 
que la quantité d'huile qui est nécessaire pour qu'elle 
ne s'échauffe pas, et en ce qu'on peut arrêter faci- 
lement l'écoulement en fermant le régulateur. 

Dans l'hiver, l'huile devenant plus épaisse, il faut 
ouvrir un peu plus le passage et le fermer dans la 
saison d'été. 

L'application est facile et peu coûteuse, et convien- 
drait également pour les chemins de fer, si 1 huile 
pouvait remplacer la graisse. Quant aux bateaux à va- 
peur, l'usage et l'économie qui peuvent en résulter 
sont certains. 

A , extérieur de la botte. 

B, charnière du couvercle. 

C, régulateur. 

D, ressort dentelé pour rendre le régulateur inva- 
riable. 

E, cône du régulateur. 

F, départ de l'huile. 

G G, passage de l'huile. 
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CERTIFICAT D'ADDITION, 
Kn d*e <U> 17 «MU 1859. 

L'inventeur a apporté à son régulateur de graissage 
divers perfectionnement* qui permettent de l'adapter 
à tous lea mouvements et a toutos les machines qui 
existent. De nouvelles dispositions en réduisent le vo- 
lume et permettent de l'employer dans les plus pe- 
tites comme dans tes plus grandes boites, de rempla- 
cer les boites en métal par d'antres en verre ou en 
cristal, avec lesquelles on peut voir d'un coup d'ceil 
ai l'huile ne manque pas , et de préserver ce liquide de 
l'oxyde de cuivre qui finit par obstruer l'écoulement. 

Ce qui constitue l'invention , c'est la distribution de 
rbuile par une ouverture dont on règle le passage par 
un cône, fig. i, que l'on manoeuvre par le moyeu d'un 
écrou , d'une crémaillère ou d'un levier; mais le poids 
seul de ce cône peut donner passage à l'huile par ses 
battements lorsque l'on met l'appareil sur un mouve- 
ment capable de les produire. 

Le cône peut même, dans plusieurs cas, suffire 
pour distribuer l'huile en petite quantité en faisant 
une petite incision longitudinale; mais on ne peut 
avec ce moyen régler a volonté l'écoulement, comme 
dans les autres systèmes. 

Une de ces combinaisons , que je crois importante, 
c'est celle de la vibration qui permet d'appliquer les 
graisseurs aux locomotives et waggonsdes chemins de 
fer, soit en graissant avec de l'huile seule, soit en 
ajoutant un réservoir d'eau distribuée de la même 
manière. Pour cela, il suffira de placer les boites près 
des essieux. Le cône, au moment du repos, fermera 
le passage au liquide; mais au moment delà marché, 
les ressauts de la voiture lui feront faire des battements 
qui permettront le passage de l'huile ou de l'eau, que 
l'on pourra rcgler en limitant la hauteur de ces bat- 
tements par uo écrou ménagé au-dessus du cône. 

On va décrire quelques modèles de régulateurs. 

Fig. 3 a y. 

A , pièce en forme de clef à sa partie supérieure , et 
conique à l'inférieure ; ce cône pénétre dans l'évasé- 
ment du trou de la pièce B , percée pour l'écoulement 
de l'huile. Dans les figurés 3, 4 et 5, la pièce A se 
rapproche du trou de B par un écrou supérieur au 
cône. Dans la figure 6, cet écrou est en dessous. 
Dans le premier cas, l'écrou est éebancré pour laisser 
arriver l'huile, et, dans le second, la vis est entaillée 
en long pour l'écoulement. La vis, en tournant dans 
l'écrou B. ferme ou règle le passage de l'buile parle 
rapprochement du cône. La pièce B est munie de 



coches pour recevoir dans ses crans la partie an- 
gulaire d'un ressort rivé sur A. Ce ressort sert de cli- 
quet pour arrêter la vis an point que l'on désira. 

Dans les figures 5, 5' et 6, 6' . afin d'ouvrir sans 
compter les coches pour ramener la vis à un point 
déterminé, je fixe à la pièce B, par une petite vis, 
une pièce circulaire C, ouverte pour le passage de 
cette petite vis; elle porte plusieurs crans, dont un 
plus sensible ; en sorte qu'ayant cherché la position 
convenable de ce cran , on fixe la pièce C, et , pour 
fermer ou ouvrir sans tâtonner, on sent facilement le 
point saillant de l'arrêt. 

Dans la figure 7. l'écrou est en dessus du vase et 
supporté par plusieurs oreillettes. Cet écrou peut, 
comme les autres modèles , porter des coches pour 
arrêter la vis avec un ressort. 

On peut , pour des appareils peu importants , fermer 
le trou par une simple cheville , qui ne livre passage à 
l'huile que par une incision très-légère. 

Dans les figure* 8, 8' et g, pour les chemins de 
fer, l'appareil ne donne l'buile qu'au moment de la 
marche des voitures. Pour cela, dans la figure 8, le 
cône A est soulevé par un levier E, auquel tient un 
poids que l'on rapproche plus ou moins pour contre- 
balancer l'effort du ressort F, qui tend é presser le cône 
contre le trou ; en sorte que le mouvement vibratoire 
des waggons , Lisant osciller le poids , fait soulever le 
cône et donne pasaage a l'buile, que l'on règle par la 
vis G, qui limite l'élévation du cône dans ses balte, 
menu. Cette vis est maintenue, comme dans les pre- 
mières figures, par un ressort à cliquet. 

Dans la figure 9, le cône sans contre-poids se sou- 
lève seul par les secousses de la voilure; mais alors il 
doit être (dus gros et plus long, pour atténuer l'adhé- 
rence de l'huile. 



CERTIFICAT D'ADDITION , 
En d.U> do 31 mut 1855. 

Le graissage solide employé jusqu'à ce jour pour 
les machines à vapeur étant très-défectueux et très- 
iuiparfail, j'ai voulu améliorer d'une manière complète 
le système de graissage indiqué par le brevet et le cer- 
tificat d'addition précédent. 

Pour arrivera unesolulioa.j'aifaitplusieursessai* : 
1* Par la vibration, à l'aide d'un ressort qui, au 
moindre mouvement, faisait hausser et baisser les 
soupapes -, 

a* Par l'air, au moyen d'un petit moulin mis en 
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mouvement par la vitesse d'un convoi : mais ces Jeux 
systèmes ne prétentaient pas tontes les garanties dési- 
rée*. 

Celai que j'ai adopté définitivement atteint le but 
que je m'étais proposé : 

L'easieu cal le moteur du mouvement des soupapes , 
qui distribuent régulièrement l'huile et l'eau pendant 
la marche du convoi; Car mon appareil est combine 
pour laisser tomber les soupapes et empêcher un écou- 
lement inutile des liquides dès que le convoi s'arrête: 
ceci était le plus grand obstacle à vaincre, suais il 
est détruit évidemment en prenant l'essieu pour mo- 

Cctte amélioration , si utile pour le graissage, pré- 
sente donc des avantages incontestables. 

Par la graissage actuel, les essieux et les coussinets 
se grippent souvent, ce qui occasionne des dépenses 
considérables pour les compagnies. Ce grave incon- 
vénient disparait complètement par mon système. 
Ainsi, presque point d'usure dans l'essieu et les cous- 
sinets ; économie de 5o p. o/o dans l'emploi de l'huile 
et de l'eau, au lieu de la graisse; suppression des lû/ao 
du temps employé à la surveillance du graissage ordi- 
naire, car mon système fournit le graissage pour huit 
}onr» sans que l'on ah besoin d'y veiller. 

L'adoption du cadre en verre à la boite est aussi 
d'une grande utilités car, sans ouvrir les boites, on 
peut voir si le liquide y manque , en allant d'un pas 
rapide d'un bout à l'autre du convoi. 

Mon système, outre l'économie , est d'une grande 
supériorité pour le graissage; cette combinaison de 
'huile et de l'eau favorise le mouvement rapide de 
'essieu; l'huile seule échaufferait, et on ne pourrait 
employer ainsi que par un temps très-froid. 

La facilité de retenir l'écoulement du liquide par 
la chute des soupapes quand les machines s'arrêtent 
m'a donné l'idée d'appliquer mou nouveau système 
aux machines fixes, dont le moteur est l'axe. 

Fig. 10 à i5. 

A, fig. i a , longueur de la boite, 3o centimètres. 

B, hauteur de la boîte. 16 centimètres. 

C, Gg. i3, épaisseur, 7 centimètres. 

D, D, cadres en verre pour voir à l'intérieur la hau- 
teur du liquide. 

E, compartiment de l'eau, comprenant les deux 
tiers de la boite. 

F, compartiment de l'huile. 

Au-dessus de ces deux parties , est le carré à cou- 
vercle fixe par où l'on entre les soupapes , surmontées 
des deux écrous cannelés. 



G, séparation des deux compartiments de la boite. 

H, fig. ii, coté de la boite vu de bout. 

/, les deux écrous des deux régulateurs vus au- 
dessous de la botte. 

/. fig. 1 o , régulateur vu a l'intérieur de la boite. 

K, partie de l'écrou qui règle le jeu de la soupape 
donnant passage à l'huile dans la partie L. 

M, tuyau de jonction correspondant aux deux sou- 
papes , et distribuant l'huile et l'eau sur l'essieu. 

N. engrenage à découvert sur la boite , qui relient 
l'élévation de l'écrou par le ressort O, fixé au-dessus 
de la partie pleine de la boîte. 

P F, charnière des couvercles de la boite. 

Q, quatre pattes fixant la botte au waggon. 

I , fig. 1 5, tringle en fer ayant a mètres de longueur, 
a centimètres d'épaisseur, reposant sur quatre cous- 
sinets ; deux supportés par le bâti du waggon et deux 
représentés par a', a', reposant sur la barre inférieure 
transversale 5. 

3, partie saillante et plate fixée au milieu de la 
tringle recevant le battement de la palette 9, pour 
faire tourner la tringle sur elle-même. 

â, 4'. deux autres parties saillantes à chaque ex- 
trémité de la tringle 1, servant au jeu des soupapes, 
qui haussent et baissent par le battement de la palette 
9 contre la tringle. 

5, barre en bois fixée aux branches transversales 
du waggon. 

6, pièce en ter boulonnée à la barre b. 

7, partie boriiontale et ronde de la pièce 6 , rece- 
vant la traverso mobile 8. 

8, traverse ayant à son extrémité la palette 9, en lier. 
La partie intérieure, aussi en fer, vient butter contre 
l'essieu du waggon. De 1 o à x 1 , cette pièce 8 doit être 
en acier, puisqu'elle sait ressort, 

la , partie de l'essieu saillante d'un centimètre en- 
viron , faisant te mouvement de la pièce 8 et le batte- 
ment de la palette qui vient frapper à chaque tour de 
l'essieu contre la partie 3 de la barre transversale 1 . 
Derrière cette partie 3 est un ressort fixé sur la tra- 
verse 5. Ce ressort doit être plus fort que la partie 10 
et 1 1 de la pièce 8 , afin que si , lorsque le waggon 
s'arrête, la partie 1 a de l'essieu touchait la branche 8, 
le ressort repousserait la palelto 9 et laisserait retom- 
ber les soupapes pour arrêter 1 écoulement du liquide. 
Ainsi, ce ressort doit être calculé pour la force; car 
par la marche du waggon il cède au battement régu- 
lier de la palette; il n'y résiste que lorsque ces batte 
mcnls se ralentissent, et que le dernier est enfin assez 
faible pour laisser fléchir la partie 10 et 11 de la 
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branche 8. Ce ressort étant caché par la partie 3 de la 
tringle, nous ne pouvons le représenter. 

1 3 , ressort fixé à la branche 6 , et retenant la partie 
inférieure de ia branche 8 contre l'essieu. 

La partie que nous venons d'expliquer par chiffres 
est rue de dessus la voie ferrée, puisque uotre tringle 
est en travers et parallèle à l'essieu. 

La figure i£ est une vue par côté. Dans le cadre S 
se trouve la boite , et au-dessus du cadre du waggon 
nous voyons les parties saillantes Tqui font lever et 
baisser les soupapes. Nous voyons aussi le bout de la 
tringle sur le coussinet. 

U, tube représenlé déjà par la lettre M dans la fi- 
gure 1 1, conduisant le liquide sur l'essieu. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eu date du 4 octobre 1851, 

Au sieur Dcmbdis-Collettk, àrloubaix (Nord) , 
Pour une machine à peigner, nettoyer et dres- 
ser la laine, et autres matières textiles du même 
genre. 

Cette machine, représentée pl. IX, fig. î, a, 3 et a, 
est formée de la réunion de dix systèmes mécaniques 
semblables, assemblés dans un même bâti; mais le 
nombre peut augmenter ou diminuer suivant la quan- 
tité de travail que l'on veut obtenir. La description 
d'un seul de ces systèmes suffit pour faire comprendre 
le jeu de la machine. 

L'organe principal est une roue en laiton tournant 
verticalement, et garnie, prés de la circonférence ex- 
térieure de 1a jante, d'une ou plusieurs rangées d'ai- 
guilles, dont la finesse, la longueur et l'écartcment 
peuvent varier suivant la finesse et la propreté de la 
matière a traiter. 

Les aiguilles doivent toutes être placées horizonta- 
lement, c'est-à-dire de manière à ce qu'une rangée 
forme une surface cylindrique; les différentes lignes 
d'aiguilles forment alors des cylindres concentriques. 

Le peigne, fig. k , est garni régulièrement de laine, 
au moyen d'un banc ou chariot, qui se meut hori- 
zontalement dans le plan de l'axe du peigne, en res- 
tant toujours parallèle à cet axe. Ce mouvement lui 
est communiqué par des plateaux circulaires qui le 
supportent, de façon que chaque point du chariot 



décrit horizontalement un cercle dont le rayon égale 
la distance du point d'attache du chariot au centre 
du plateau. Ce rayon peut varier, pour rapprocher à 
volonté le chariot des peignes, car la lumière des 
plateaux ou plaques à manivelles est une coulisse. 

La laine, disposée préalablement en rubans con- 
tinus , est engagée sur le banc mobile entre deux cylin- 
dres, qui la distribuent régulièrement et la compri- 
ment, pour l'empêcher de céder au tirage qui s'opère 
sur le ruban, pour séparer les mèches engagées à 
chaque tour dans les aiguilles du peigne. Ces cy 
lindres alimentaires reçoivent le mouvement de \a 
marche même du chariot, par une vis sons fin adap- 
tée au manneton de l'un des plateaux. Les brosses 
destinées à frotter les peignes en haut et en bas. pour 
enlever les corps étrangers et la blousse. sont fixées 
au chariot et suivent son mouvement. 

La vitesse du peigne , par rapport à celle du chariot , 
est telle que l'action des brosses se fait sentir sur 
toute sa surface. 

Le cœur de la laine, au sortir du peigne, forme 
un nouveau ruban, qui passe dans une série de cy- 
lindres qui l'élirent, sous l'influence de la chaleur, 
de manière à dresser les fibres et leur faire conserver 
leur parallélisme, ce qui influe beaucoup sur le travail 
ultérieur de la filature. Le ruban est chauffé par le 
cylindre creux en laiton, où circule un courant de 
vapeur. La coupe de la machine, fig. 3, fait voir la 
marche de la laine. 

Les deux positions extrêmes du chariot sont indi- 
quées, l'une dans la figure a, et l'autre dans la fi- 
gure 3. Tous les rubans, au sortir de la machine, 
forment une bobine placée à l'une des extrémités 
du bâti. Le mouvement du bobinoir se voit en éléva- 
tion dans la figure a. 

Le but principal de celte nouvelle machine est 
d'enlever la blousse et les boutons des laines courtes 
peignées mécaniquement. Le premier peignage de la 
laine nécessite en effet l'emploi d'aiguilles trop grosses 
et trop espacées pour épurer complètement le cœur en 
une seule opération, surtout dans le travail des laines 
courtes du genre mérinos. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date dn 2 décembre 1852. 

An sieur Visdrt. à Lyon, 

Pour un battant brocheur à cadre porte-na- 
vettes mobile, appliqué aux métiers dits à la 
barre. 



Ce ballant est destiné, comme l'indique son nom , à 
brt>clier les étoffes de soie, les rubans, etc., c'est-à-dire 
a tisser avec des trames de diverses couleurs , suivant 
la disposition d'un dessin donné, et sans employer 
la main de l'ouvrier ni interrompre le travail pour 
le changement des navettes ou des couleurs, ce 
changement s'opérant par le mécanisme du battant, 
qui est conduit lui-môme par la mécanique à ta Jac- 
quard. 

Ce changement de navettes u lieu par le moyen 
d'un cadre mobile, qui porte les navettes de diverses 
couleurs rangées verticalement à la suite les unes des 
autres . à chaque mouvement de marche , le cadre 
s'élève ou s'abaisse . et vient présenter ta navette qui 
doit passer devant le chasse-navettes et au milieu du 
pas ou de l'ouverture des fils de chaîne , arrivée à cette 
hauteur, elle est lancée horizontalement par le chasse- 
navettes, et vient prendre place au même rang, du 
côté opposé, en laissant la trame entre les fils de 
chaîne, et elle reste immobilejusqu'à ce que le dessin 
la ramène en Face du pas ouvert , et par conséquent du 
denxième cbaase-naveUes , qui la lance et lui fait re- 
prendre sa première position. Il en est ainsi pour 
toutes les navettes , dont le nombre est fixé par les 
couleurs du dessin. 

Le métier à la barre, ou métier à fabriquer les 
rubans , n'a besoin de subir aucun changement dans 
sa structure pour l'application de ce système: tout le 
corps du métier est conservé, la partie inférieure du 
battant est seule changée. 



ut 



7637. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eo date du 30 novembre 1852, 

Au sieur Wartmakn, de (ienève. 

Pour des perfectionnements dans la construc- 
tion de caisses incombustibles, destinées à pro- 
téger contre l'action d'un feu continu les papiers, 
les étoffes, les bijoux, la poudre et toutes les 
substances inflammables. 

Pour obtenir une protection efficace contre les 
effets d'une chaleur considérable et soutenue, il faut, 
autant que possible , l'absorber et la reporter en de- 
hors de l'enceinte à préserver. 

De tous les corps, le plus propre à ce but, c'est 
l'eau , qui exige le plus de calorique, soit pour atteindre 
la température de l'ébullition , soit pour su convertir 
ensuite en vapeur à la même température. Cependant , 
comme on ne saurait, en général, opposer à l'incen- 
die une masse d'eau suffisante, on s'aidera aussi de 
lu mauvaise conductibilité, pour la chaleur, d'un 
corps organique qui , réduit en poudre , emprisonne 
une grande masse d'eau, et dont la carbonisation 
rende latente une forte quantité du calorique, en dé- 
gageant un volume considérable de vapeur et de ma- 
tières gazeuses. 

Au lieu d'une provision d'eau liquide , dont lo poids 
serait le moindre inconvénient, j'emploie des sels où 
elle se trouve combinée à haute dose , tels que le bo- 
rax, l'alun, le gypse naturel, les vitriols vert et bleu , 
le sous -carbonate de soude, les sulfates de soude, 
de maguésie, d'alumine, de zinc, etc. J'ai surtout 
fait choix du sous-carbonate de soude, qui renferme 
6a p. o/o d'eau, et de l'alun, qui en contient 07 p. 0/0. 

Le premier fixe les acides, que la chaleur engendre 
ou volatilise ; le second dépose sur le bois et le charbon 
une croûte «lumineuse d'une faible conductibilité, 
incombustible, et qui les protège contre l'inflamma- 
tion. On réduit séparément en poudre grossière des 
quantités égales de ces deux sels, puis on les mélange 
intimement avec deux fois leur poids de sciure de bois 
dur non desséchée ou de ràpure de liège finement 
tamisée. On obtient ainsi une mbttance prigeroaitice qui 
se conserve indéfiniment. 

Outre qu'elle est peu lourde, celte substance pos- 
sède l'avantage essentiel de n'exiger aucune précau- 
tion pour son transport, et d'amortir l'influence des 
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chocs extérieurs sur les matières fragiles qu'elle est 
destinée à protéger. 

Une caisse ou enceinte incombustible est formée 
de deux enveloppes. 

L'extérieure doit être faite de tôle mince, avec les 
joints agrafés et soudés. La faible épaisseur du métal 
facilite le refroidissement et diminue l'inconvénient 
de sa conductibilité pour la chaleur. 

L'enveloppe intérieure est construite en bois dur 
ou en tôle mince, avec ou sans une doublure de bois; 
c'est elle qui contient les papiers et les objets à ga- 
rantir du feu. On lui donnera une capacité d'au moins 
34 décimètres cubes. Toutefois, j'ai constaté, a di- 
verses reprises, qu'un billet de banque résiste pen- 
dant près de deux heures à la température du rouge 
vif dans une simple boite de tôle d'un demi-litre, 
entourée d'une couche de substance préservatrice, 
épaisse de 6 centimètres. L'espace compris entre les 
enveloppes étant réservé a cette substance, on le ferme 
au moyen d'un cadre mauvais conducteur, de bois, 
de gypse ou de ciment de Dill, gâché à l'huile sicca- 
tive; on donne alors la forme d'ancres aux tenons 
métalliques des enveloppes. Si l'on préfère fabriquer 
ce cadre en tôle mince , on aura soin de le diviser en 
deux parties, qu'on soudera avec un alliage très-fusible 
ou qu'on réunira par une pièce non métallique. Le 
fond intérieur du couvercle sera aussi formé d'un 
corps peu conducteur, tel qu'un treillis de mince fil 
de fer, a larges mailles, emprisonné entre d'épais 
cartons ou des planchettes. 

On augmente l'effet préservateur en tassant le mé- 
lange de sciure et de sels hydratés, dans des compar- 
timents isolés. Dans ce but, on partage l'espace com- 
pris entre les enveloppes par une ou plusieurs causes 
intermédiaires, situées l'une dans l'autre, à 3 centi- 
mètres d'intervalle environ, et dont les bords supé- 
rieurs appuient contre le cadre qui leur sert de clôture. 
Ces parois, faites de bois mince ou de carton, et 
saturées d'ahin , empêchent successivement la vapeur 
dégagée dans un compartiment extérieur d'échauffer 
le suivant, en venant s'y condenser; elle trouvera 
issue par des trous pratiqués dans le cadre, habituel- 
lement bouchés par une goutte de rire, et sortira de 
l'enceinte par les interstices situés entre le couvercle 
et le fond. Dans le compartiment le plus central , on 
fixe un mince tube de verre, sur l'ouverture duquel 
on tend une mousseline, afin d'empêcher la sciure 
de boucher le canal, et qui se recourbe par le bas , 
pour déboucher au fond de l'enveloppe intérieure. Ce 
tube est le seul passage ménagé à la vapeur, qu'un 



feu très -prolongé développerait dans la dernière 
couche protectrice. Celte vapeur humecte les objets 
à garantir, chasse l'air oxygéné qui les entourait, et 
diminue ainsi les chances de détérioration auxquelles 
l'incendie les expose. Les papiers les plus délicats 
supportent sans inconvénient une température de i3o 
à î 6o degrés environ. 

Une couche de 5 a 6 centimètres environ protège, 
pendant trois heures de feu continu, les papiers, les 
étoffes, la poudre de guerre, etc. On peut donc s'en 
tenir à cette limite dans les villes où les secours contre 
l'incendie sont convenablement organisés. Dans les 
campagnes, dans les manufactures où se trouvent 
de grands dépôts de matières combustibles, il con- 
vient de doubler cette épaisseur. Si l'on fait l'enve- 
loppe extérieure très -résistante, comme dans les 
collras-forU , dans le but de déjouer les tentatives 
d'effraction, on doit aussi compenser, par une plus 
grande épaisseur du mélange celle qu'il faut donner 
au métal. 

Ces indications suffisent, je pense, pour taire com- 
prendre le genre de construction d'enceintes de toutes 
dimensions. En augmentant la profondeur et le nombre 
des couches préservatrices, on parvient à maîtriser 
l'effet destructeur du feu pendant douze, quinxe ou 
vingt-quatre heures. 
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En date du 25 novembre 1851. 

Au sieur Giuykt, à Paris, 
Pour des perfectionnements apportés à la règle 
à calculs. 



Pl. VI. 

Afin d'abréger, j'appellerai , dans ce qui va suivre . 
règle ordinaire, la règle à calcul que tout le monde * 
entre les mains , et telle que je la fabrique. 

Dans celte note, je ne m'étendrai pas sur chacune 
des règles que je décrirai; il me suffira de les spé- 
cifier. 

Les personnes qui se servent de la règle à calculs 
ont pu remarquer la quantité de résultats qu'elle 
donne ; mais aussi elles ont dû remarquer que la quan- 
tité de ces résultats influe sur l'approximation avec 
laquelle elle donne chacun d'eux. 
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J'ai eu Vidée de foire plusieurs règles , ayant cha- 
cune un but à remplir; je les passerai successivement 
en revue; et je commencerai par la règle ordinaire, à 
laquelle j'ai apporté quelques modifications. 

La coulisse sera telle que la réglette , retournée, 
ne fasse pas saillie sur la règle, afin que les calculs 
trigonométriques s'effectuent comme les calculs ordi- 
naires des nombres. 

Une fenêtre sera placée au milieu de la règle; elle 
permettra d'avoir un trait de repère , au moyen du- 
quel on effectuera les calculs trigonométriques sans 
retourner la réglette. 

On pourra multiplier une ligne trigonomélrique par 
un nombre quelconque, a l'aide du trait de repère. 

L'échelle de ht face opposée à celle du biseau sera 
supprimée. 

L'échelle du biseau ne commencera plus à l'extré- 
mité de la règle. 

L'échelle sera placée dans sa coulisse de manière 
que ses extrémités coïncident avec celles de la règle. 
Les traita 1 de la règle et de la réglette se corres- 
pondront. . 

Cela permettra de se servir encore , après le ren- 
versement de la réglette, du trait de repère de la 
fenêtre. 

L'échelle inférieure de la réglette sera remplacée 
par celle des carrés, afin d'effectuer avec plus d'exac- 
titude les produits et les quotients. 

L'échelle des logarithmes, sur le revers de la ré- 
glette, sera placée entre celle des sinus et celle des 
tangentes : cette dernière sera renversée. 

Il sera commode d'adjoindre à celte règle un cur- 
seur pour certains calculs; ce curseur sera aussi uti- 
lement employé pour les règles dont je vais parler. 

Certaines personnes n'ont, à proprement parler, 
qu'à faire des produits, des quotients, et quelquefois 
certains calculs ou entrent des puissances à former 
on des racines à extraire. 

Les calculs devant alors être (ails avec une grande 
approximation, j'ai imaginé pour cela la règle sui- 
vante, de o*,i5 de longueur, qui effectuera les pro- 
duits, les quotients, avec la même approximation 
que la règle ordinaire de i",oo de longueur. (Voir la 

Comme on le voit, la règle contient une seule 
échelle, dont une portion est tracée sur la partie su- 
périeure de la règle, et l'autre portion sur la partie 

11 en est de même de la réglette , qui contient une 
seule échelle sur chacune de ses faces. 



Pour effectuer un produit avec une telle règle , on 
amène le trait, de la réglette, sur l'un des facteurs 
lus sur la règle . et on lit sur la règle , en regard de 
l'autre facteur lu sur la réglette, le produit cherché ; on 
sera conduit, selon les cas, à employer l'un ou l'autre 
trait de la réglette, et l'une ou l'autre échelle de la 
réglette. 

On mesurera avec le double décimètre de la règle, 
qui sera chiffré pour cela, la longueur des loga- 
rithmes , afin d'effectuer les calculs ayant rapport soit 
aux puissances, soit aux extractions de racines. 

J'ai encore diminué la longueur de la règle , en lui 
laissant la même approximation a donner ; elle n'aura 
plus alors, environ, que o",i8 à o", 19 de longueur. 

Elle a le même but que la précédente. (Voir la fi- 
gure a.) 

Tout ce que j'ai dit par rapport à la précédente 
règle s'applique à celte dernière. 

Il est quelquefois avantageux de posséder sur une 
même règle une échelle des carrés, afin d'obtenir 
les cubes ou les produits tels que a* 6. J'ai imaginé . 
pour cela, la règle suivante, qui aura la même lon- 
gueur que la règle ordinaire, et donnera plus d'ap- 
proximation , mais qui ne donnera pas lieu aux cal- 
culs trigonométriques. (Voir la figure 3 .) 

Cette règle contient, à la partie supérieure, ainsi 
qu'à la partie inférieure , une échelle de 1 à 10. 

Une des faces de la réglette contient une échelle 
des carrés, repliée comme on le voit sur la planche. 

Le revers de la réglette contient une échelle de 1 • 
à 10 et une échelle pour mesurer les logarithme.*. 
Le principe énoncé plus haut s'applique ici. 

La réglette est moins large que celle de la règl« 
ordinaire ; on peut alors . sur une règle ayant les 
mêmes dimensions que la règle ordinaire , placer 
deux réglettes ; on pourra alors effectuer les calculs 
trigonométriques. (Voir la figure à.) 

Le principe pour se servir des échelles trigono- 
métriques se déduit facilement du principe énoncé 
plus haut. 

On peut, au lieu des deux réglettes, employer 
pour réglette un carrelet ayant la coupe indiquée 
fig. 5. 

Les échelles de la règle précédente seraient pla- 
cées sur les quatre faces du carrelet-, toutes les cou- 
lisses" de ces règles seront moios longues que la ré- 
glette ; les extrémités de la partie intérieure seront 
taillées en biseau, ce qui permettra de lire sur le re- 
vers des réglettes. Cette dernière condition n'est pas 
nécessaire; l'on peut, au besoin, se dispenser de 

5. 
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diminuer la longueur des coulisses, mai* elles per- 
mellronl toujours le retournement de la réglette. 

Comme on le voit dans Ir régie précédente, on se 
sert des faces d'un prisme polygonal : il est évidem- 
ment plus commode d'employer la surface cylin- 
drique, qui présente™ l'avantage d'éviter de sortir la 
réglette de la coulisse, excepté dans le cas de ren- 
versement. 

Fig. (i. 

La deuxième règle dont j'ai parlé est une règle de 
o-,a5 de longueur, donnant la même approximation 
qu'une règle de i".oo de longueur. 

L'avantage de celle règle repose sur le repliement 
des échelle». 

On effectuera avec beaucoup plus d'avantages le 
repliement dos échelles sur une réglette cylindrique 
telle que celle de la réglette précédente, et qui n'aura 
queo",ia5 de longueur. 

La règle cylindrique présentera alors quatre ouver- 
tures , contenant chacune une portion de l'échelle 
de » o H). 

La réglette cylindrique contiendra aussi celle même 
échelle, repliée et placée en face des ouvertures. 

On mesurera les logarithmes sur l'une des ouver- 
tures de la règle; les quotients se feront aisément à 
l'aide du 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 septembre 1851 , 

Aux sieurs Cadiat et Ocdby, à Paris, 
Pour des perfectionnements dans la construc- 
tion des ponts. 



Les perfectionnements apportés dans la construc- 
tion des ponts fixes en fer, en fonto et en tôle sont les 
suivants : 

i ' Augmentation de la hauteur de la section des 
arcs de la clef aux naissances; 

a* Augmentation de la largeur de la section des 
arcs de la clef aux naissances -, 

3* Forme de la section transversale des ares , reje- 
tant le métal vers les points où so produisent les plus 
grands efforts ; 

û' Nervures des arcs , en fer forgé ou en fonte, for- 
de plu 



5' Calage des nervures, pour régler la courbure et 
la tension des arcs ; 

6* Remplissage de l'intérieur des arcs arec une 
matière lourde; 

7° Tympans en tôle renforcés par des cornières, 
tympans en lole gaufrée, tympans à treillage en fer 
forgé ; 

8* Poutrelles en 1er, en tôle ou en bois, entrelacées 
par des poutrelles évidées en fer forgé , pour former le» 
tabliers des ponts et les planchers d'édifices; 

9' Attache des madriers de plancher sur les pou- 
trelles, au moyen d'élriers à vis; 

i o" Dallage formé avec des caissons en fonte . pour 
remplacer les madriers dans les planchers; 

i r Garde-corps à treillage, en fer plat, sans po- 
teaux montants, npplicahlea tous les ponts; 

ia° Application de notre système d'arcs, de tym- 
pans, etc. aux ponts en arcs sous-tendus. 

No» perfectionnements dans les ponts suspendus 
sont les suivants : 

i" Tympans rigides en fer forgé, en forme de treil- 
lage, p° ur empêcher la déformation de la courbure 
des câbles ; 

a" Tiges de suspension divergentes, pour diminuer 
la déformation de la courbure des câbles; 

3" j^viation des cables de retenue, pour éviter le 
renveTUfcienl latéral des supports des câbles ; 

k' Plaques d'appui des rouleaux, disposées suivant 
dos plans inclinés. j»our éviter lo renversement longi- 
tudinal des supports dès^àbles. cl pour obtenir tou- 
jours une résultante verticate*«$nlre tous les efforts 
qui s'exercent sur ces supports; \. 

5° Câbles de retenue supplémentaires, et divers sys 
lètncs de rouleaux ou de secteurs. 

Nos perfeelionnemonts dans les fonwpn* de» 
ponts, qui sont applicables aux autres travnuWo fon- 
dation en général , consistent à fonder solides 
une profondeur quelconque, dans les terrains l 
graveleux ou sablonneux : 

i* Au moven d'une enceinte en métal descend 
dans le sol par le seul effet du dragage; 

a* De pilots creux en tôle, ou en fonte, s'e 
çant aussi dans le sol par l'effet du dragage effe 
à l'intérieur; 

3* D'une machine à draguer à axe vertical, laquelle^ 
peut être propre au fonçago des puits; 

4* Enfin , au moyen d'une machine d'épuiseoten 1 i 
en forme de turbine, et mise en mouvement par une,' 
machine locomobile à grande vitesse. 




Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



37 



Pool» lue». 

i * L'augmentation de la hauteur de la section des 
arcs , de la clef aux naissance» , a pour but , lorsqu'une 
surcharge est placée en entier seulement sur l'une 
d'une travée, de taire en sorte que la ma- 
loujours de la même manière. 



et par compression. Cette augmentation de hauteur 
vers les naissances est calculée de manière que. quelles 
que soient l'intensité et la position de la surcharge, 
la courbe A A A , fig. i , a et 3 , pl. VII , formée par les 
pressions exercées dans le sens de la longueur tic 
chaque arc , qui passe constamment au centre de fi- 
gure de ta section à la clef, et qui , vers les naissances, 
se rapproche de la surface de l'intrados, du côté où 
l'arc est surchargé, et de la surface extrados du côté 
opposé, ne puisse jamais sortir de l'espace compris 
entre l'extrados et l'intrados, et par conséquent que 
les pressions ne puissent jamais tendre à déformer 
l'arc. Le peu de hauteur de la section des arcs à la 
clef a pour effet de favoriser considérablement les 
mouvements dus aux variations de la température. 

a* L'augmentation de largeur, dans le sens hori- 
zontal BB, fig. i, a et 3, pl. VII, donnée à la section 
des arcs, de la clef aux naissances, a pour but d'aug- 
menter la stabilité des arcs et leur résistance contre 
toute déviation dans le sens latéral, ce qui permet de 
diminuer considérablement le nombre des entre- 
toïses. 

3* La forme de la section transversale ubcJ, fig. 3, 
donnée à chaque arc, a pour but de rcjeter.vers l'extra- 
dos et vers l'intrados la presque totalité du métal com- 
posant cet arc. Le métal se trouve ainsi distribué de la 
manière la plus avantageuse pour résister aux efforts 
des charges mouvantes. Les parois en tôlo de l'arc 
tubulaire ne sont en quelque sorte qu'un moyen d'as- 
semblage pour réunir et pour rendre solidaires entre 
elles le» quatre nervures. Ces nervures, à elles seules, 
ont a ne section suffisante pour résister aux efforts 
d'écrasement ; cependant la section transversale de la 
tole sajou tant à la section des nervures pour jugmen- 
tor la totalité de la section résistante de l'arc, il en 
résulte un accroissement de solidité, et toute la ma- 
tière composant un arc se trouve entièrement utilisée 
pour la résistance. 

«' Les nervure! , n'ayant à résister qu'à des efforts 
d'écrasement, peuvent être faites en fer de médiocre 
qualité, et la fonte même pourrait y être employée; 
mais son emploi ne présenterait aucune économie sur 
l'emploi du fer ordinaire. 

5* Les parois en tôle sont assemblées au moyen de 



cornières, fig. i, 3. !»■ Chaque nervure se compose 
de plusieurs épaisseurs ou barres de fer méplat, pla- 
cées à joints croisés les unes sur les autres, soit » l'ex- 
térieur de la tôle des fonds, soit entre la tôle et les 
cornières, bes boulons ou des rivets les relient entre 
elles, et les relient avec les fonds et avec les cornières. 
Lors de la pose , nous achevons de dresser les arcs et 
de régulariser leur courbure au moyen de cales ajus- 
tées contre les u Louis des barres qui forment les ner- 
vares. 

6" Le vide intérieur des arcs est rempli au moyen 
d'une matière lourde, telle que du gravier agglutiné 
avec du coaltar ou goudron minéral, dans le but 
d'augmenter la masse totale de la travée, afin de di- 
minuer l'effet des vibrations, qui sont d'autant plus 
grandes que le rapport du poid* des charges passa- 
gères au poids propre de la travée est plus considé- 
rable. Cette addition de poids permet de réduire et 
même de supprimer entièrement le ballast, qui fatigue 
inutilement la charpente du tablier et les tympans, 
elle aide en outre à la stabilité de toute la construc- 
tion, en abaissant son centre de gravité. 

7* Les tympans, lig. i cl 5, sont en tôle renforcée 
par des cornières faisant nervures; leur surface est 
pleine ou elle est évidée , ou bien ils sont en tôle gau- 
frée; mais les tympans que nous jugeons les plus 
avantageux , fig. 1 1 , 5 , sont formées avec des barres 
de fer méplat ployées dans le sens de leur plus faible 
dimension et rivées les unes aux autres, de manière 
à former une suite non interrompue de mailles dont 
l'ensemble a l'aspect d'un treillage. Ces derniers tym- 
pans oiïrcnt l'avantage d'une fabrication courante et 
d'éviter l'emploi de toute pièce de forge ou d'ajustage. 
Les différentes mailles qui composent l'un de ces tym- 
pans sont assemblées dans un encadrement en fer 
forgé, dont la bande supérieure sert de longeron pour 
porter le tablier, et dont la bande inférieure sert à 
fixer le lympan sur l'arc. 

8* Nous formons nos tabliers suivant notre système 
décrit dans notre brevet du a mai i&5o', c'est-à-dire 
de deux cours de poutrelles placées obliquement à l'axe 
du pon t , et entrelacées les unes dans les au 1res, pl . VII , 
fig. a , 3 . h , G. L'un des cours se compose de poutrelles 
en fer laminé, en section double a h b, ou en tôfc eded, 
renforcé en haut ou en bas par une ou deux cornières ; 
ou en fer plat employé de champ ; ou en bois armé 
avec du fer h i : ce cours est entrelacé par des pou- 
trelles évidées , formées chacune de deux barres de fer 
posées à plat, et rendues solidaires l'une de l'autre 
1 Ce brevet • été publié page g.1 , tome XIX 
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par des croix de Saint-André en fer forgé, ou par tout 
autre remplissage. 

9* Les madriers en bois sont fixés aux poutrelles 
au moyen de petits étriers , fig. 7, embrassant la barre 
supérieure des poutrelles é vidées, et traversant la 
paroi verticale des poutrelles pleines. 

10* Dans certains cas, nous remplaçons les ma- 
driers en bois par un fond en tôle ou en fonte ; mais 
le plus avantageux nous paraît être un dallage en 
fonte, fig. 8, formé d'autant de parties qu'il y a de 
mailles à couvrir. Chaque partie est un caisson for- 
mant une voûte d 'arête, qui s'appuie, par tout son 
pourtour, sur les poutrelles, qui est consolidée par 
des nervures verticales et qui est allégée par des évi- 
dements. Nous faisons breveter la forme de dallage 
creux , dont le vide peut être placé en dessus aussi bien 
qu'en dessous, a cause des avantages qu'elle présente 
sur (es simples plaques, pour l'économie, la légèreté 
et la force. Pour quelques ponts , nous supportons les 
trottoirs au moyen de cadres en fer fixés, d'une part, 
sur les poutrelles et, d'autre part, contre les garde- 
corps , pour lesquels ils servent de contre- fiches ; du 
côté de la voie, ces cadres supportent les garde-grèves, 
qui sont fixés aux cadres par des boulons. 

1 1' Le même mode d'assemblage employé pour 
les tympans est encore employé par nous pour la 
construction des garde-corps en treillage, ainsi que 
cela est indiqué pl. VII, fig. 1, 9. Nous adoptons or- 
dinairement, pour ces treillages de garde-corps, des 
fers méplats d'épaisseur et de largeur décroissantes, 
en plaçant les fers les plus larges et les plus épais à la 
base des garde-corps. Chaque garde-corps est limité 
en bas par une lisse, qui lui sert de semelle pour le 
fixer sur les poutrelles du plancher au moyen d'étriers, 
et il est terminé à sa partie supérieure par une autre 
lisse formant main-courante. 

1 1* Nous plaçons, dans quelques cas , notre tablier 
à une certaine hauteur au-dessus des naissances de 
nos arcs, de manière qu'une portion de ce tablier soit 
portée par les arcs et que la portion du milieu soit 
suspendue à ces arcs. Nos tympans se trouvent alors 
en partie au-dessous du tablier et en partie au- 
dessus. Dans cette disposition, chaque arc est retenu 
par deu* cordes invariables, dont l'une est a la hau- 
teur des nai^auces de l are et l'autre à la hauteur du 
tablier. Cette disposition augmente beaucoup in ré- 
sistance de l'arc contre toute déformation ; en outre , 
on procure à toute la travée une stabilité beaucoup 
plus grande, en descendant son centre de gravité 
beaucoup plus bas. L'épaisseur du pont au milieu , où 



il faut souvent ménager la hauteur, est réduite à l'é- 
paisseur du tablier même. Dans d'autres cas. nous 
plaçons aussi le tablier a la hauteur des naissances ; 
alors les arcs se trouvent sous-tendus par le tablier et 
par les tympans, convenablement renforcés à leur 




»• Nos tympans en treillage sont applicables aux 
ponts suspendas , pour rendre la courbure de leurs 
cibles indéformable, et pour donner ainsi de la rigi- 
dité au tablier; ils sont indiqués dans les figures 10 
et 1 1. 

Ces tympans s'assemblent aux câbles supérieurs, 
ainsi qu'au tablier, par un grand nombre de points , 
de la même manière qu'on le pratique ordinairement 
pour les tiges de suspension verticales, que ces tym- 
pans remplacent. De l'emploi de ces tympans, combiné 
avec celui de notre tablier en réseau , il résulte qu'un 
fardeau passager, au lieu d'être porté successivement 
et isolément par chaque poutrelle et par un seul point 
des câbles suspenseurs, se trouve supporté à la fois 
par dix-huit ou vingt poutrelles solidaires, lesquelles 
sont elles-mêmes portées, chacune, par un grand 
nombre de points de câbles. 

a* Au lieu de» tiges verticales , indépendantes, qui 
existent aujourd'hui , nous employons encore des tiges 
en fil de fer ou en fer qui sont divergentes, et dispo- 
sées de manière que chacune des poutrelles du tablier, 
au lieu de n'être portée à chaque extrémité que par 
une seule tige et que par un seul point des câbles , se 
trouve suspendue par plusieurs tiges divergentes, di- 
versement inclinées, qui. en se rattachant aux tiges 
des poutrelles voisines , reportent la charge sur une 
grande portion de la longueur des cibles. 

3* Pour supprimer le balancement dans le sens 
perpendiculaire à l'axe du pont de tout le tablier au- 
tour des points d'attache des tiges, nous inclinons en 
dedans à la fois les câbles suspenscurs et les tiges. 
Nous évitons l'effort avec lequel les cibles tendent à 
renverser les piliers, et nous évitons les portiques qui 
seraient nécessaires pour contre-bulter les piliers l'un 
par l'autre, en faisant dévier les cables de retenue de 
manière qu'ils se trouvent dans les plans verticaux 
renfermant les derniers éléments des câbles sus pen- 
seurs : les traces de ces plans sur le plan horizontal, 
ou les projections horizontales des câbles de retenue , 
sont les tangentes extrêmes i la courbe que les câbles 
suspenseurs affectent en projection horizontale. 

0* Pour éviter la déformation des câbles suspen- 
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seurs, produite par les charges passagère» par suile 
d'une diminution de la longueur de leur corde, nous 
amarrons les câbles de retenue le plus court possible, 
et pour qu'avec cet amarrage court la stabilité des 
piliers soit complète, pour que la résultante due à la 
tension des cables suspenseurs et des cables de re- 
tenue passe toujours dans la base des piliers , nous 
inclinons au large la plaque d'appui du rouleau sur 
lequel chaque câble s'infléchit. 

Au moyen de l'inclinaison donnée à la face supé- 
rieure de cette plaque, nous dirigeons la résultante 
des efforts des câbles dans le sens que nous voulons, 
et nous pouvons toujours rendre cette résultante ver- 
ticale, quelle que soit l'inclinaison relative des câbles 
de retenue et des câbles suspenseurs. 

En effet, par l'inspection de la figure i3, on voit 
qu'au moyen de l'inclinaison de la plaque, on reporte 
aussi en arriére qu'on le veut le point de contact du 
rouleau et de la plaque. 

On fait donc, de même, mouvoir comme on le veut 
la direction de la résultante. 

ft>ur que la résultante soit verticale, il faut que la 
plaque soit inclinée suivant un angle égal ù celui que 
forme le rayon OA avec la verticale passant par le 
point de contact. Le glissement du rouleau sur la 
plaque inclinée n'est point â craindre; cependant, 
pour éviter tout dérangement anormal dans la posi- 
tion du rouleau, nous indiquons de légères canne- 
lures qu'on peut pratiquer à la fois à la partie infé- 
rieure du rouleau et à la partie supérieure de la 

5* En amarrant les câbles de retenue plus courts , 
il en résulte pour ces câbles une augmentation de ten- 

Pour ce motif, nous ajoutons des câbles de rete- 
nue supplémentaires qui se noient dans les câbles de 
retenue , à quelque distance du rouleau , ou qui sont 
sépares de ces derniers dans toute leur longueur. Ces 
câbles supplémentaires s'enroulent sur le rouleau et 
viennent s'y amarrer sur l'avant, fig. i3 : ils servent 
non-seulcnicnt à renforcer les câbles de retenue mais 
â empêcher le rouleau de glisser. 

Au lieu de câbles supplémentaires , nous amarrons 
encore sur les câbles de retenue des brides formées 
de quelques fils qui viennent, après avoir enveloppé 
une partie du rouleau, s'amarrer sur lui â l'avant, afin 
de rendre le mouvement du rouleau impossible sans 
que le câble n'y participe. 

Pour remplacer le rouleau, on peut faire usage d'un 
secteur dont le pourtour est formé de deux arcs de 



cercle, décrits du point fixe, comme centre, et rac- 
cordés par une courbe. 

On peut aussi employer un fléau oscillant, Gg. i4, 
sur une plaque horizontale ou inclinée, à la condition 
que le pourtour du fléau, sur lequel s'infléchit le 
câble, offre une courbe tangente aux deux directions 
des câbles. 

Ces secteurs ou fléaux comportent l'emploi de can 
nelures entre les surfaces en contact avec la plaque 
d'appui et l'emploi de câbles ou de brides supplémen 
taires. 

Fondation*. 

Pour fonder des piles dans les terrains vaseux ou 
sablonneux, non résistants, nous proposons l'emploi 
d'une enceinte en métal, au lieu des enceintes en 
pieux et palplancbes. 

Notre enceinte, fig. i5 et i5', a la forme d'un 
tronc de cône surmonté d'une partie cylindrique. Si 
l'on conçoit que celle enceinte soit d'abord simple- 
ment posée sur le terrain et qu'ensuite on pratique le 
dragage à l'intérieur, cette enceinte s'enfoncera peu à 
peu par l'effet de son poids el par l'excavation pro- 
duite s l'intérieur. L'enceinte s'enfoncera â mesure 
qu'on effectuera le dragage, par l'effet de son poids et 
par le poids du terrain qui s'éboulera tout autour sur 
sa paroi inclinée. Les éboulcments chargeront de plus 
en plus la psroi et 1a solliciteront d Autant plus pour 
la faire enfoncer. 

Avec ce système d'enceinte, en ajoutant â la tôle 
des rehausses successives , à mesure de renfoncement , 
on peut atteindre des profondeurs considérables. L'en 
ceinte doit porter des armatures sufiiranles pour pou- 
voir résister, sans se déformer, à la poussée exercée 
par les terres. 

Lorsque l'enceinte doit avoir une grande étendue . 
on peut la faire à double paroi en tôle, et remplir l'in- 
tervalle des parois avec de la maçonnerie de béton . 
qui forme ainsi un batardeau , en donnant à l'enceinte 
une grande force pour résister â la pression exté- 
rieure. 

Fig. i et a. 

Dans certains cas , au lieu de fonder les piles des 
ponts sur des massifs ayant une étendue plus grande 
que la base de ces piles, on peut se borner à établir 
la base de ces piles sur une série de pilols en fonte ou 
en tôle enfoncés dans le sol , de la même manière que 
l'enceinte ci dessus. 

Ces pilols peuvent avoir, suivant les cas, jusqu'à a 
et 3 mètres de diamètre et même au delà. On peut 
les exécuter avec de la tôle ayant seulement 3 milh- 
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mètres d'épaisseur; mais lorsque cela est jugé utile, 
pour les retdre élanches et leur donner une grande 
force pour' résister à la pression du terrain , on com- 
pose ces pilots de deux enveloppes concentriques, 
écartées lune de l'autre de o",io à o"\i5. Comme 
dans le cas d'une enceinte à double paroi l'on rem- 
plit l'intervalle des parois avec du béton, ce béton, 
empêchant l'eau d'entrer dans l'intérieur du pilot, 
permet qu'on y descende pendant le dragage, pour 
effectuer à la main tout travail qu'une machine n 
draguer ne pourrait faire 
Fig. i. pl. VIII. 

La machine à draguer que nous voulons employer 
pour vider l'intérieur des pilota est rotative ; elle est 
mue par un axe vertical sur lequel elle est montée, 
cl qui descend dans le terrain au fur et à mesure de 
renfoncement du piloi. Elle se compose do trois par- 
tics distinctes : 

La première est une espèce de charrue rotative, à 
plusieurs socs et à plusieurs coutres, fixés sur des bras 
faisant corps avec l'axe vertical ; les coutres coupent 
le terrain dans le sens vertical et les socs le coupent 
dam le sens horizontal 

La seconde partie est une sorte de benne en tôle, 
de forme annulaire, composée de deux cylindres ver- 
ticaux et concentriques, dont l'un a un peu moins 
de diamètre que le plus petit diamètre intérieur des 
pilots. et dont l'autre doit être assex grand pour don- 
ner un passage très-facile à l'axe vertical. 

Le fond de celle benne présente plusieurs enfonce- 
ments on replis, disposés de manière qu'une partie de 
ce fond descende jusqu'à la partie inférieure de la 
charrue, cl jusqu'à s'appuyer sur la partie postérieure 
des socs; une autre partie du fond repose sur la par- 
tie supérieure de la charrue, et lea parties verticales 
de ce fond , qui correspondent à l'arrière des socs . 
sont percées chacune d'une ouverture recouverte 
d'un clapet s'ouvrant à l'intérieur, et par laquelle les 
terret, draguées ou découpées par les socs et les 
coutres de la charrue, pénètrent dans l'intérieur de 
la benne. 

Il résulte de cette disposition que la benne est in- 
dépendante de l'axe cl de la charrue, et qu'on peut 
l'élever et la descendre sans déranger l'arbre. Celte 
benne , lorsqu'elle est descendue et abandonnée , est 
entraînée par les bras de la charrue dans leur mou- 
vement de rotation. 

Les clapets, qui suivent de près les socs de char- 
rue, s'ouvrent et laissent entrer la terre dans la benne, 
au fur et à mesure que les socs la débitent. 



Le mouvement de rotation eal communiqué à 
l'arbre par des hommes agissant sur une barre In- 
versant la tète de l'arbre. 

Quand on juge que la benne est suffisamment rem- 
plie, on l'enlève au moyen d'un ireuil jusqu'au-des- 
sus du boni supérieur du pilot; et pour déverser ou 
vider le contenu de la benne, on lâche un déclic ou un 
verrou servant de fermeture à des clapets ménagés 
dans la partie horizontale inférieure du fond de la 
benne. 

Les clapets s'ouvrent de l'intérieur à l'extérieur par 
l'effet du poids des terres, et la benne se vide instan- 
tanément : cette benne est redescendue pour recom- 
mencer le dragage, qui s'effectue ainsi d'une manière 
alternative. 

Les bras de la charrue portent à leur extrémité cha- 
cun un outil ou sorte de couteau , qui est disposé pour 
s'écarter du centre pendant qu'il travaille : ce couteau 
dégage ainsi le terrain jusque sous la partie extérieure 
du pilot. 

La machine à draguer que nous venons de décrire 
peut évidemment être appliquée dans tous les travaux 
de fonçage pour les puits de mines ou autres. 

Fig. 2 pl. VIII. 

La machine d'épuisement que nous proposons 
comme nouvelle daus son ensemble , bien que toutes 
les parties n'en «oient pas nouvelles, se compose prin- 
cipalement d'une couronne de turbine, et d'une ma- 
chine locomobilc d'un système quelconque. 

La couronne qui porte les aubes ou la turbine est 
retournée, de manière que l'eau n'y entre que par 
dessous. 

Elle aspire l'eau dans une caisse percée de trous 
à son pourtour, servant de base à la machine, et qu'on 
fait plonger dans l'eau ù épuiser. 

Une autre caisse superposée à la première est des- 
tinée à recevoir l'eau dégorgée par la turbine, et sur 
celle caiise s'élève un tuyau, ou une buse verticale , 
qui se recourbe à sa partie supérieure pour déverser 
l'eau élevée. 

Une cloison de tôle ou de toule autre matière, 
percée d'une ouverture égale au diamètre de la tur- 
bine, placée entre les deux caisses, sépare l'espace 
dans lequel la turbine aspire l'eau de l'espace dan» 
lequel elle la refoule. 

Le mouvement est transmis soit directement à la 
turbine, en plaçant la turbine même sur l'arbre du 
volant d'une machine à grande vitesse, soit au moyen 
d'une courroie agissant sur une poulie fixée sur l'axe 
de la turbine. 
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Cette machine fonctionne sans le secours d'aucune 
soupape, niais il faut que les aubes soient toujours 
situées nu-dessous dtt niveau de l'eau qu'il s'agit d'é- 
lever; et si l'on voulait placer les aubes au-dessus de 
ce niveau , il faudrait adapter à la caisse qui plonge 
«Uns l'eau une ou plusieurs soupapes. 

La turbine, ayant o",35 de diamètre, marchant à 
raison de 45o révolutions par minute, peut, avec une 
force de deux chevaux et demi , élever 5o litres d'eau 
par secoude à la hauteur de trois mètres. 

Cette machine , mise en mouvement par le vent , ou 
par un moteur hydraulique, ou par des chevaux, est 
trés-convenablc pour les irrigations. 

En terminant, nous ajouterons un perfectionne- 
ment consistant dans l'emploi des tympans mixtes, 
composés avec de la maçonnerie en brique et bitume, 
ou en brique et mortier, ou avec de la maçonnerie en 
pierre, reliée et enveloppée dans un réseau en fer du 
même genre que celui que nous avons déjà décrit, et 
dont les mailles, d'ailleurs, peuvent être de forme quel- 
conque. Le fer se trouve ainsi noyé dans l'épaisseur 
de la maçonnerie, et chaque tympan, suivant les cas, 
présente une épaisseur égale à la largeur ou a la lon- 
gueur d'une brique, et même il peut avoir une épais- 
seur plus grande. Cette disposition a pour but de di- 
minuer la dépense de construction et de diminuer les 
vibrations par l'augmentation du rapport du poids 
total d'une travée au poids des charges passagères. 

Le remplissage eu maçonnerie pouvant supporter 
seul la charge portée par les tympans, on peul dimi- 
nuer l'épaisseur du fer des mailles, au point d'em- 
ployer seulement du fer feuillard, ou de la tôle mince. 

Nous nous réservons l'emploi du fer disposé en 
réseau, et reliant des maçonneries, pour l'étendre à 
toutes autres constructions que les ponts : ainsi , dans 
toutes celles qui doivent réunir la force avec la légè- 
reté, telles que les voûtes d'édiGces, les planchers et 
les cloisons dans les maisons d'habitation , les murs et 
clôtures quelconques. 

On peul l'appliquer à former des poutres armées. 

Nous l'indiquons, dans les ponts en métal, pour 
utiliser, comme habitations ou magasins, etc., les es- 
paces rides des tympans. 

Dans notre système de maçonneries reliées par 
des réseaux en fer plat, nous indiquons, comme nn 
moyen d'éviter l'oxydation du fer, l'emploi du bitume 
ou de l'asphalte pour tous les joints entre le fer etlea 
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CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 37 nui 1859. 

Ce certificat d'addition a pour objet la description 
d'un pont tournant que nous avons projeté pour le 
port de la ville de Brest. 

Les perfectionnements nouveaux que nous dési- 
rons (aire breveter figurant dans les dispositions de 
ce pont, la description que nous allons en donner 
pourra s'appliquer, sauf les dimensions, à tous les 
ponts de même genre. 

Les perfectionnements que nous désirons com- 
prendre dans ce certificat d'addition consistent : 

i* A laire résister les volées d'un pont tournant, 
non comme on le fait actuellement, comme de 
simples poutres posées sur des appuis, mais comme 
les arches d'un pont fixe supporté par des arcs; et à 
utiliser la résistance des culées pour donner à ce 
pont les avantages, la solidité et la rigidité dont 
jouissent les ponts fixes. 

a* A employer pour les volées la forme cintrée, 
comme celle des arcs des ponts fixes, au lieu des 
poutres en forme de solive d'égale résistance; à dis- 
poser les volées de manière que les matériaux em- 
ployés à leur construction résistent de la manière la 
plus avantageuse, c'est-à-dire dans le sens de leur lon- 
gueur, par eilension ou par compression. 

A* Dans l'emploi des arcs en tôle, des arcs creux, 
tubulaircs , à section croissante depuis le sommet jus- 
qu'aux naissances; des tympans en fer forgé, en ré- 
seau. 

5* Dans un assemblage solidaire des arcs, des tym- 
pans et du tablier; de manière que ces parties résis. 
tent toutes par compression, quand le pont, étant 
fermé, doit supporter les surcharges dues à la circu- 
lation; faire servir le tablier de chaque volée pour 
résister A la poussée des arcs, pendant les intervalles 
de temps où, les deux volées étant ouvertes, les arcs 
des deux volées cessent de se contre-butter mutuelle- 
ment. 

6* A préserver les arcs à l'intérieur, les longerons , 
les plates-formes et le fond en tôle de la chaussée 
contre les effets de l'oxydation, par l'emploi d'un 
remplissage en substance bitumineuse. 

7* Dans un moyen de calage au sommet des arcs 
et entre les longerons des culasses et les plaques de 
culées, dans le but d'établir une solidarité complète 
entre toutes les parties du pont : des rotules so n t placées 
dans les joints de calage, pour que les arcs se Iran* 
mettent les pressions par les centres de leurs sections . 

6 
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8* Dans l'emploi de la tôle et des dispositions 
particulières pour la construction des plates-formes, 
sur lesquelles s'opère la rotation de volées. 

Enfin, nos perfectionnements consistent dans l'en- 
semble des assemblages , dans les dispositions des par- 
ties , dans les formes générales , considérées sous le 
rapport de la résistance, dans la 
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veauté de leur application à ce genre de construc- 



En outre . nous désirons faire b révéler le rempla- 
cement des madriers en bois employés dans la cons- 
truction des planchers des ponts fixes, des ponts sus- 
pendus et des viaducs , par des madriers en fer laminé 
en forme de gouttières , et ie moyen d'assembler ces 
madriers entre eux pour les rendre solidaires les uns 
des autres , dans l'intervalle des appuis sur lesquels ils 
portent. 

Nous croyons inutile d'expliquer les motifs qui doi- 
vent faire préférer l'emploi de la tôle et du fer dans 
tous les ouvrages comme les ponts tournants, qui 
doivent réunir en eux la solidité et la légèreté, car il 
est évident que la tôle et le fer, par leur grande mal- 
léabilité, sont les seuls matériaux qui satisfont à ces 
conditions. 

Les formes et les proportions à adopter pour les 
volées des ponts tournants peuvent varier suivant les 
considérations d'après lesquelles elles sont détermi- 
nées : ainsi , l'on peut supposer que les volées, comme 
dans les ponts tournants actuels, doivent supporter 
les surcharges qui parcourent le tablier, en résistant 
chacune isolément, sans s'appuyer ni l'une contre 
l'autre, ni contre les culées; ou bien, l'on peut sup- 
poser que les volées sont solidaires l'une de l'autre; 
qu'elles supportent les charges en se coolre-buttant 
mutuellement, et en réagissant contre les culées on 
elles trouvent leurs points d'appui 

Dans la première supposition, chaque volée résis- 
terait comme une poutre appavée sur une seule pile 
par un point de sa longueur. 

Du côté de 1a travée milieu, chaque volée aurait la 
forme semi-parabolique, d'égale résistance, avec la 
convexité en dessous , et du côté de la culasse , elle 
s'appuierait sur la culée , et sa forme serait rectangu- 



Dans la seconde supposition, les deux parties du 
pont , étant solidaires, ae communiqueraient mutuelle 

traient ces efforts aux culées. 

des deux volées formerait un pont fixe 



ordinaire, dont la travée milieu serait une arche cin 
trée et surbaissée, et dont les travées latérales se com- 
poseraient de formes droites dites à V américaine. La 
poussée des arcs de la travée milieu serait transmise 
aux oulées par l'intermédiaire des longerons inférieurs 
des travées latérales. 

Cette dernière disposition, présentant sur la pre- 
mière de nombreux avantages , surtout dans les ponts 
de grande portée , eat celle que nous avons adoptée. 

La supériorité d'une arche cintrée sur deux poutres 
indépendantes est facile à taire ressortir. 

En effet , avec les poutres formant les volées, l'on 
n'utiliserait point la résistance des culées, et l'on n'ob- 
tiendrait qu'un passage sans stabilité; tandis que, 
avec une arche cintrée, l'on utilise la résistance des 
culées, l'on donne à la travée une stabilité aussi grande 
que celle d'un pont fixe, en employant une quantité 
de matière beaucoup moindre qu'avec les poutres. 

Les surcharges passagères que les poutres pour- 
raient supporter seraient très -limitées, car chaque 
poutre, n'étant qu'en équilibre sur sa plate-forme, ne 
pourrait pas même porter de surcharge , si la largeur 
de la plate-forme ne permettait pas un certain dépla- 
cement de la part de la résultante du poids de la *o 
lée et des surclvarges passagères. C'est ce déplacement 
qui fait que la volée conserve son équilibre, maigre 
la variation des surcharges. 

Mais la grandeur des surchargea qu'une poutre 
posée librement sur un appui puisse supporter, à son 
extrémité, est limitée par l'étendue de la plate-forme , 
c'est-à-dire par la quantité dont peut se déplacer la 
résultante - 

Ainsi , une volée comme celles du pont de Brest , 
qui pèserait 6,ooo kilogrammes le mètre courant à 
l'endroit de la pile, dont la portée en dehors de la 
pile serait de 5a mètres, et dont la résultante ne pour- 
rait pas se déplacer au delà de 3 mètres en avant ou 
en arrière de l'axe de la pile, ne pourrait pas sup- 
er à son extrémité un poids plus grand que 



36ooo l x 3" 
5s" 



= 1076 kilojrran 



Ainsi, pour porter une surcharge plus considé- 
rable avec un système de volées indépendantes , en 
forme de poutres armées posées librement sur tes 
piles, il faudrait, soit augmenter le poids de chaque 
volée dans la partie qui repose sur la pile, soit aug- 
menter la superficie des pilea ou le diamètre des plates- 
formes, soit amarrer la culasse de chaque volée après 
les culées , afin d'empêcher tout basculement. 
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Au contraire, avec une travée milieu formant une 
arche cintrée, et des travées latérale» transmettant aux 
culée» la réaction de* nrc* . noui n'avons à redouter 
aucun de* inconvénient* qui précédent; notre travée 
mobile , construite en arche cintrée, aussi solide qu'un 
pont fixe, permettra de faire circuler les surcharges 
les plus considérable» sans que, pour cela, il soit né- 
cessaire d'augmenter ie poids des volées à l'endroit 
des piles. 

Les culées seules devront résister à la réaction des 
surcharges, et les matériaux des volées, au lieu d'a- 
gir par leur propre poids , travailleront en raison de 
leur résistance à la compression ou à l'extension. 

Ainsi , tendu que dans les poutres les matériaux 
n'agiraient que par leur poids, dans notre arche cin- 
trée, au contraire, ils résistent de la seule 
qui convienne à la talc et au fer, c'est-à-dire par i 
tension ou par compression. 



supporté par des poutres ne pourraient pas atteindre 
10,000 kilogrammes, les surcharges d'une arche cin- 
trée pourraient égaler celles que portent les ponts 
fixes ordinaires. 

En calculant en raison de aoo kilogrammes par 
mètre carré, pour un pont comme celui de Brest, la 
surcharge de la travée entière pourrait donc être de 
146,000 kilogrammes. 
U n'est pas nécessaire de démontrer que la cons- 
des volées en forme de poutres armées, telles 
i'hui, entraîne à une dépense plus 
considérable que celle des volées en forme d'arches 
cintrées. 



au sujet de la forme 
des volées, en disant que, pour les très-grandes ouver- 
tures, la construction des volées en arches cintrées se 
présente comme un travail praticable, facile, peu dis- 
pendieux et d'un effet certain; tandis que celle des 
volées en poutres, avec des dépense» considérables, 
n'offre que la chance d'un succès douteux, si ce n'est 



Nous arrivons à la description des détails de cons- 
truction .* nous rappelons que cette description se rap- 
porte au projet du pont de Brest, choisi pour exemple. 

La Corme adoptée, fig. 3 et A , pl. VIO , pour les vo- 
lées est telle que, lorsque les travées sont fermées, 
l'ensemble du pont présente Ftispect d'un pont fixe, 
dont l'arche du milieu est cintrée et 
arches latérales sont 
à YanuricaiM. 
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Chaque arche latérale a 4a métrés. 
L'épaisseur des piles est de 9 mètres. 
La longueur totale du pont est de a 06 mètre». 
La largeur du tablier entre les trottoirs eat de 
7 mètres. 

La chaussée a 5 mètres de largeur et les deux trot- 
toirs ont chacun 1 mètre. 

La pente de la chaussée, depuis le milieu du pont 
jusqu'aux culées, est de 1 mètre. 

La travée du milieu est supportée par quatre arcs 
creux en tôle; leur section est rectangulaire, et cette 
section est croissante depuis le milieu des arcs jusqu'à 
leurs naissances. 

La corde des arcs de tète est de 106 mètres. 

La corde de* arcs du milieu est de ioa",5o. 

La hauteur de flèche est la même pour tous les 
arcs; elle est de 7",5o. 

La section des arcs à la clef a o",5o de hauteur 
sur o*,45 de largeur, et la section des arcs aux nais- 
sances a 1 mètre de hauteur sur o",8o de largeur. 

La section d'un arc se compose de deux côtés ver- 
ticaux en tôle, réunis à deux fonds horisontaux aussi 
en tôle ; les côtés et les fonds sont assemblés par quatre 
cornières, au moyen de boulons et de rivets, et entre 
chacun des fonds horizon taux et chaque cornière se 
trouve comprise une forte bande de fer, formant une 
nervure régnant dans toute la longueur de l'arc. 

Cette nervure eat composée de tronçons de 3 à 
4 mètres de longueur, de manière à laisser entre les 
tronçons consécutifs des espaces de a ou 3 centi- 
mètres de largeur, pour recevoir des cales qui servent. 
Ion du montage, à régler exactement la courbure de» 
arcs et à répartir uniformément la charge sur toutes 
leurs parties. 

Chaque arc se présente donc sous la forme d'un 
tube courbé, de section rectangulaire, croissant de- 
puis le milieu jusqu'aux extrémités, et dont les arêtes 
sont, dans toute leur longueur, renforcées par de 
fortes nervures. 

Le plancher de chacune des volées se compose 
d'un fond en tôle régnant dans toute la longueur de 
la volée et dans toute la largeur du pont Ce fond en 
tôle cet composé de feuilles de 10 imllimètres d'épais- 
seur, fortement réunies entre elles par des rivets. La 
jonction des tôles, dans le sens de la longueur du 
pont, est faite par une seule rangée de rivets pour 

double rangée. 

Ce fond est supporté, dans toute sa longueur, par 
en fer qui sont fixes sur les arcs ; il est 

6. 
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très -fortement arrêté sur le sommet de» art» au 
moyen d'un grand nombre de rivets, et il est, de 
même, très-solidement Gxé sur les tympans au-des- 
sus des travées latérales , vers les culées. 

Ce fond en Me, fortement assemblé aux arcs par 
son extrémité, du côté du milieu du ponl, et aux 
tympans de la culasse par son autre extrémité, du 
côté de la culée, est destiné à soutenir la poussée des 
<trc> lorsque, le pont étant ouvert, ces arcs cessent d'être 
contre-bultés par les arcs de' l'autre volée. Dans le cas 
où le pont est ouvert, chaque volée ne s'appuie plus 
Aux«culées; elle forme une poutre armée qui se sup- 
porte d'elle-même, en reposant librement sur sa pile. 

Des barres en fer, à section double T, sont rivées 
sur le fond en tôle, et dans toute sa longueur, pour 
formor les encaissements des deux trottoirs. Les barres 
fixées sur les têtes de ponts portent les moutons des 
garde-corps, en figurant une corniche en forme de 
bandeau. 

La chaussée établie sur le fond en tôle se compose 
de béton bitumineux , de 7 à 8 centimètres d'épais- 
seur. Les encaissements des trottoirs contiennent un 
remplissage, composé de bitume et d'un corps léger. 
Ce remplissage est recouvert d'une couche d'asphalte 
ordinaire, de a centimètres d'épaùseur. L'emploi du 
mélange bitumineux a pour but de préserver le fond 
en tôle contre toute cause d'oxydation. 

Dans la travée du milieu, les tympans sont com- 
posés avec des bandes de fer laminé, de 70 milli- 
mètres sur ao, ployées dans le sens de leur plus 
faible dimension. Les bandes sont réunies entre elles 
avec des rivets, et elles forment ensemble une sorte 
de treillage , dont les mailles sont des hexagones. 

Chaque volée se termine, a sa partie inférieure, 
par une plate-forme qui lui sert de base , et par l'in- 
termédiaire de laquelle elle pivote sur sa pile, en 
tournant sur une série de rouleaux. 

Chaque plate-forme a 8",6o de diamètre extérieur ; 
elle est entièrement construite en tôle; elle a la Ggure 
d'une couronne tubulaire ou annulaire, dont la sec- 
tion transversale est un rectangle de i*,3o de hau- 
teur sur 4o centimètres de largeur. Celte couronne 
est composée de deux cylindres concentriques et ver- 
ticaux, de i",3o de hauteur, l'un ayant 8",4o de dia- 
mètre . cl l'autre 7-.60. 

Les deux cylindres sont assemblés par leurs bases 
au moyen de deux fonds annulaires, et il* sont élré- 
» Mon nés entre eux par soixante cloisons verticales 
dirigées dans le sens des rayons, et partageant le 
vide tubulaire de la couronne en autant de cellules. 



Les abouls des longerons en tdle des fermes amé- 
ricaines, ainsi que les retombées îles arcs, se logent 
dans des sabots en fonte fixés sur la partie extérieure 
de la plate-forme. 

Pour empêcher que la plate-forme ne soit écrasée 
par la pression , dans le sens horizontal , exercée par 
les arcs , et que les longerons des fermes américaines 
doivent transmettre aux culées, l'intérieur de la plate- 
forme est consolidé par un .croisillon en tôle ayant la 
même hauteur que la plate-forme, et dont la section 
a la forme d'un double T. 

Les fonds, les cloisons, les cellules, le croisillon 
sont assemblés entre eux et avec les deux parties cy- 
lindriques, au moyen de fer a cornière. 

La plate forme porte sur les rouleaux, au moyen 
d'un rail circulaire fixé sous la couronne par des sup- 
ports en fer. Le rail est ajusté dans ces supports avec 
des cales , de manière qu'il serait possible de le ré- 
gler et de le rectifier, s'il arrivait qu'il fût déformé. 

Un rail en tout semblable est fixé de la même ma- 
nière sur la partie supérieure de chaque pile. 

La partie de chaque volée qui forme la culasse, et 
qui recouvre l'une des travées latérales, est, comme 
nous l'avons dit, construite sur le principe des ponl» 
américains. 

Les fermes sont au nombre de quatre, comme les 
arcs. Chaque ferme se compose d'un treillage en fer 
qui forme remplissage dans un encadrement formé , 
savoir : à la partie inférieure, d'un longeron tubulaire 
en tôle ; a la partie supérieure , d'un couronnement en 
fer plat, formant plate-bande sous le fond en tôle qui 
porte la chaussée, et, sur les côtés , de plusieurs mon- 
tants verticaux. 

Les mailles du treillage sont exécutées comme celles 
des tympans de la travée milieu. La construction des 
longerons tubulaires est la même que celle des arcs, 
et leur section est la même que celle que les arcs ont 
à la clef. 

Les longerons tubulaires sont réunis ensemble , par 
la plate-forme, à l'une de leurs extrémités , et par une 
forte traverse en tôle, a l'autre extrémité. Ils sont réunis 
en outre, dans le courant de leur longueur, par un 
certain nombre d'enlretoises et de croix de Saint- 
André. 

Les montants verticaux qui encadrent les treillis 
des quatre fermes sont également réunis entre eux, 
et d'une ferme à l'autre, par des en Ire toi ses et des 
croix de Saint-André réparties à différents points de 
leur hauteur. 

Toutes les parties qui composent chacone des vo- 
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lées sont rendues solidaires les unes des autres , au 
point qu'on peut le» considérer comme ne formant en- 
semble qu'une seule pièce, qu'un même solide évidé, 
et comme concourant , toutes a la fois , soit à supporter 
le poids propre de la volée, soit à résister à l'action 
de« surcharges que celle volée supporte. Dans le cas 
où les deux volées se contre bultent , toutes les parties 
de chacune d'elles résistent à la compression ; et, dans 
le cas où les volées sont ouvertes et ne se contre-bul- 
tenl plus, il y a dans chaque volée une partie des ma- 
tériaux qui résistent encore par compression, ce sont 
les arcs; une autre parue qui résiste par extension, 
c'est le fond de tôle, le plancher; et une troisième 
partie qui est neutre, ce sont les tympans. 

Chaque volée, telle que nous venons d'en donner 
la description, considérée isolément, est calculée pour 
se soutenir d'elle-même sans aucune déformation. Les 
deux parties situées de chaque coté de l'axe de rota- 
tion se font exactement équilibre, et, pour manœu- 
vrer cette volée, il n'y a à craindre que le frottement 
de roulement des galets. 

Quand le passage sur le pont est ouvert, il r.e 
sufhl pas que les volées se soutiennent sans se défor- 
mer, il faut encore qu'elles offrent à la circulation 
une voie réglée, commode, et d'une parfaite stabi- 
lité; il faut qu'elles puissent supporter avec sécurité 
les plus fortes surcharges, c'est-à-dire des surcharges 
égales à celles qui servent à éprouver les ponts fixes. 
Nous exigeons plus encore que ce que l'administration 
de* ponts et chaussées exige pour les poats fixes : 
nous voulons qu'on puisse charger séparément l'une 
des moitiés de la travée milieu d'un poids corres- 
pondant à l'épreuve de aoo kilogrammes par mètre 
carré, sans surcharger aucunement l'autre moitié. 

Celle condition , qui nous parait essentielle , ne peut 
être remplie qu'en établissant entre toutes les par- 
ties une solidarité complète. Voici les dispositions que 
nous adoptons pour établir celte parfaite solidarité 
entre les arcs eux-mêmes, et entre les arcs et les cu- 
lées. 

Nous disposons les extrémités des arci, au point 
ou les arcs des deux volées se joignent, pour rece- 
voir une sorte de calage formant clef de voûte, pour 
réunir deux à deux les deux arcs qui supportent les 
deux moitiés de la travée sur lieu-, de manière que, 
quand ces calages ou ciels de voûte sont fortement 
serrés , les arcs d'une volée réagissent sur les arcs de 
l'autre volée, à la manière des vou&soirs d'une voûte, 
et qu'ils forment ainsi une véritable voûte à laquelle 
les plaies-formes servent de culée». 



Un semblable calage eut aussi disposé entre les pla- 
ques des culées et chacune des extrémités des longe- 
rons tubulaires des travées latérales. Il en résulte que 
la pression des arcs , dans le sens horizontal , contre les 
plates-formes, se trouve entièrement reportée jus- 
(ju aux culées; et que l'ensemble des deux volées 
forme un pont qui ne le cède, ni en rigidité, ni en 
stabilité, à aucun pont fixe. 

Le moyen de calage disposé à l'extrémité de chaque 
arc et de chaque longeron tabulaire se compose : 

t* D'un sabot en fonle fixé dans l'intérieur de l'arc 
ou du longeron, et qui sert de crapaudine a une ro- 
tule; 

a* D'une rotule en fonte ajustée dans cette crapau- 
dine; 

3* D'un coin, ou cale, ou clef, qu'on serre à vo- 
lonté entre les rotules des arcs correspondants des 
deux volées; 

4* D'une sorte de crics fixés soit sur l'une des vo- 
lées , soit sur les culées , et servant à manœuvrer les 
clefs de voûte. 

Chaque sabot est solidement fixé au sommet et dans 
l'intérieur de chaque arc , et à l'extrémité de chaque 
longeron. Il présente, dans le sens de l'extrémité de 
l'arc ou du longeron, une excavation ajustée avec soin , 
suivant une forme cylindrique. C'est dans cette exca- 
vation , servant de crapaudine, que se trouve placée la 
rotule, sur laquelle s'exerce toute la pression de la 
clef de voûte. 

Chaque rotule est composée d'un demi-cylindre en 
fonte massif, dont l'axe est horizontal et perpendicu- 
laire à la longueur du pont-, elle est ajustée de ma- 
nière à pouvoir osciller librement dans sa crapaudine. 
lia boulon qui sert à retenir la rotule dans la cra- 
paudine traverse celte rotule dans une direction pa- 
rallèle à son axe, et traverse aussi les parois du sabot. 
Les trous de passage du boulon dans le sabot sont un 
peu allongés, pour que la rotule puisse prendre libre- 
ment différents degrés d'inclinaison pour le sommet 
des arcs. La surface de la rotule opposée à la partie 
qui repose dans la crapaudine est formée de deux 
plans verticaux qui se rencontrent suivant un angle 
très-ouvert, et, au contraire, pour le calage des lon- 
gerons, cette surface de la rotule est légèrement 
bombée. 

Chaque clef de voûte est formée de deux surfaces 
(composées chacune de deux plans faisant ensemble 
le même angle que les plans des rotules), inclinées 
l'une sur l'autre de manière à former un coin à quatre 
plans, et à s'adapter en glissant dans les creux angu- 
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laire* des rotule» du arcs correspondant» dw deux 
volée*. 

Si l'on comprend la disposition générale et le jeu 
de ce mojen de calage , on concevra que, quand ou 
fait monter la clef de voûte entre le» rotules de deux 
arcs correspondant des deux volées, l'action de la 
clef fait tourner les rotules au degré d'inclinaison né- 
cessaire pour rendre le contact entre les laces de la 
clef et le creux des rotules aussi intime que possible. 
On comprendra aussi qu'il en résulte que les pres- 
sions exercées eéciproquement par les arcs, les uns 
contre les autres, sont toujours dirigées exactement 
par le centre de figure des sections des arcs, 

Nous avons donné ani faces des clefs de voûte une 
forme angulaire, afin qu'elles servent à ramener cl à 
maintenir exactement les arcs correspondants des 
deux volée» dan» la même direction. 

Nous avons disposé les quatre ciels de la travée 
milieu sur une même traverse en fer, régnant sur 
toute 1h largeur embr«$sée par les arcs extrêmes. On 
peut régler séparément chacune de ces clefs et faire 
en sorte que les charges soient également réparties 
sur tous les arc». Le» quatre clef» sont manoeuvrées 
en même temps par deux crics à vis placés chacun 
sur l'une des bordures des trottoirs. 

Le calage aux culée» diffère un peu de celui du mi- 
lieu des arcs; il n'y a de rotules qu'aux extrémité» 
des longerons lubulaire», et d n'y en a point dans les 
plaques des culées. Les faces des clefs sont planes, et 
le léger bombement des rotules u'est adopté qu'afin 
que les pressions soient toujours dirigées par le centre 
de» section» de* longurons. 

Les clefs de calage entre les longerons tubulaires 
et les plaques des culées sont serrées de haut en bas, 
et les crics pour tes manœuvrer sont fixés sur les 
culée» 

Les longeron» portent, sous leurs extrémités, des 
rouleaux qui marchent sur des rails fixés sur des 
saillies ménagée» en avant des culées, et qui servent 
à supporter les culasses des volées. 

Le» galet» qui portent les volées sur les piles , et sur 
lesquels ces volées peuvent pivoter, sont au nombre 
de trente pour chaque plate-forme -, ils ont 80 centi- 
mètres de diamètre. Leur jante présente une surface 
conique dont le sommet est sur l'axe central de la 

Le» axe» des galets sont fixes ; ils sont montés dans 
une double couronne , composée de deux polygones 
concentriques, de trente côté» chacun, assemblé» 



est ainsi partagée en trente cases, contenant chacune 
un galet. Les côtés de ces polygones sont en fer plat; 
ils sont réuni» par des oreilles et par des boulon» , 
serrant à la fois les oreilles et les traverses. Le mode 
d'assemblage adopté pour les côtés de cette couronne 
polygonale permettrait d'enlever et de replacer isolé- 
ment chacun des galets, dans le cas où 00 aurait be- 
soin de les réparer. 

La couronne est maintenue par quinze rayons. 
Ûiés d'une part aux oreille» des côtés intérieurs de 
la couronne, et d'autre part à un collier qui embrasM 
un pivot central , scellé au milieu de la pile , et autour 
duquel il a la liberté de tourner. 

Le pivot central se compose d'une portion cylin- 
drique coulée d'un seul jet , avec un fort croisillon 
qui lui sert de base, et su moyen duquel il est forte- 
ment assujetti sur la pile à l'aide de boulons péné- 
trant a une grande profondeur dans la maçonnerie. 

Le mécanisme au moyen duquel 00 fait pivoter 
chaque volée sur sa pile consiste en une couronne 
d'engrenage de 9 mètres de diamètre, composée de 
18 segmente, contenant 4o5 dente, et fixée à demeure 
à la partie supérieure de la pile; et en deux crics 
engrenant avec la couronne dentée, et placés sur le 
tablier des deux côtés de la chaussée. 

Chaque cric se compose de deux arbres verticaux 
portant deux roues d'engrenages et deux pignons, 
l'un de ces derniers engrenant avec la couronne fixe , 
et d'un arbre borixontal portant les manivelles et un 
pignon d'angle. Pour faire (aire un quart de révolu- 
tion à la volée, le pignon engrenant avec la cou- 
ronne fixe doit faire 67a tours, et les manivelles 
doivent en faire 175. 

D'après ce qui précède, on voit quels sont les mou- 
vements a effectuer pour ouvrir ou fermer le pont. 
Ces mouvements se bornent à faire pivoter les volées 
sur leurs piles, à faire le calage contre les culée» et 
le calage au milieu de la grande travée, en se servant 
seulement des crics à ce destines. 

Deux hommes peuvent, en cinq ou six minutes, 
faire taire une conversinn complète a une seule volée . 
et, dans un temps de même durée, ds peuvent effec- 
tuer le calage. De sorte que, en employant deux 
hommes par chaque volée, il faudrait dix minute», 
soit pour ouvrir le pont, soit pour le fermer. 

Mais, en raison de la grande largeur offerte au 
passage de» navires, il sera rarement utile de foire 
pivoter les deux volée» a la ibis; il suffira d'en" ouvrir 
une seule, et, le plus souvent, on ne lui fora pas faire 
une conversion entière. 
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Nous avons fini la description de notre système de | 
pont tournant. Nous pensons que l'exécution en esl , I 
non-seulement possible, niais facile; que la solidité 
ne laisserait rien à désirer, et que l'usage en serait 
commode et satisfaisant. Mais il nous reste encore a 
(aire connaître les moyen» de le préserver des causes 
de destruction qui pourraient l'atteindre. 

En employant exclusivement la tôle et le fer forgé , 
nous n'avons pas à nous préoccuper des effet* produits 
par les chocs, par les surcharges ou parles variations 
de température ; mais nous avons à préserver les fers 
et les tôles de l'oxydation, dont les effets, dans les 
conditions semblables a celles du pont de Brest, sont 
activés par Je voisinage de la mer. 

Nous avions cherché a garantir nos fers par l'emploi 
des moyens de galvanisation , et nous y avons renoncé, 
parce que les procédés «rétamage par galvanisation, 
excellents lorsqu'il ne s'agit que d'objets de petites di- 
mensions , ne sont plus praticables pour les objets de 
grandes dimensions, dont le travail d'ajustage et d'as 
*embla£c ne peut être terminé que sur place. Nous y 
avons renoncé, parce que nous avons reconnu qu'on 
ne pouvait pas étaraer toutes les parties, et que l'ap- 
plication des proc&lés ne pouvait avoir lieu que d'une 
manière incomplète; par exemple, tous les rivets , qui 
ne peuvent être refoulés qu'à chaud, à cause de leur 
grosseur, ne sauraient être galvanisés. 

Mais, en renonçant à l'étamage galvanique, qui au- 
rait encore l'inconvénient d'être dispendieux, nous ne 
renonçons pas à utiliser les précieuses propriétés con- 
servatrices du sine à l'égard du fer. 

En effet , nous introduisons dans les joints , entre 
les barres de for réunies soit par des rivets, soit par 
des boulons , des lames de sine affleurant la surface 
du fer. 

Ces lames, parleur contact, constituent le fer à 
l'état électro-négatif, et le préservent de l'oxydation 
dans les joints, dans les angles rentrants, partout on 
l'humidité séjourne, et où l'oxydation serait le plus à 

En outre, toutes les faces des fers et tôles sont re- 
couvertes de plusieurs couches d'une peinture dont 
le zinc en poudre et l'oxyde de smc forment la base, 
«jeiie peinture, jouissant en partie nés propriétés ae 
Vétaniagc galvanique . conserve bien le fer, et elle offre 
cet avantage, qu'on peut la renouveler sur toutes les 
surraces apparentes aussi souvent que cela est jugé 

L'emploi de la peinture galvanique suffit donc pour 
garantir indéfiniment la conservation parfaite de I oui es 



les parties sur lesquelles on peut l'appliquer et la re- 
nouveler. 

Cependant, il est quelques parties dans le* ponts 
construits sur notre système où toutes les surfaces des 
(ers et de* tôles qui ne sont pas apparentes pour- 
raient encore éprouver les effets de l'oxydation . sans 
qu'on put y porter remède par le renouvellement de 
la peinture. 

îciies soni les sunaecs intérieures (tes arcs, oes 
cellules . des plates-formes et de» longerons lubolaires. 
Telles sont encore les surfaces des fonds en tôle re- 
couvertes par la chaussée et par les trottoirs. 

Nous évitons l'oxydation dans toutes le* parties 
creuses en les remplissant entièrement avec une subs- 
tance bitumineuse conservatrice du fer, mêlée avec 
un corps léger de peu de valeur, si l'on redoute d'aug- 
menter le poids de ces parties , et d'un corps lourd , 
si leur pesanteur est utile. 

Dans les ponts 6xes , où la pesanteur des arcs ajoute 
à leur stabilité, nous mêlons des graviers pesants, des 
minerais de fer ou colcotar, pour former un béton de 
remplissage bitumineux. 

Dans les ponts tournants , ou la légèreté doit être 
recherchée, noua faisons les remplissages avec un 
mélange de goudron de gai et de charbon de bois. 

Quant aux surfaces de tôle ou de fer qui forment 
les planchers sur lesquels reposent la chaussée et les 
trottoirs, il n'y a pas lieu de craindre leur oxydation, 
puisqu'elles sont protégées par le bitume dont la 

du mélange dont les trottoirs sont remplis. 

Nous terminerons par la description d'un nouveau 
moyen d'employer le fer pour remplacer les madriers 
en bois dans les planchers des ponts suspendus, des 
ponts fixes, des viaduc* pour chemins de fer, et dan* 
tous les planchers en général. 

L'obstacle que l'on rencontre, en substituant le fer 
au bois dans tes planchers, consiste principalement 
dans ta plus forte dépense qui en résulte; caries fers 
ordinaires et la tôle résistant mal comme planchers, 
on est conduit, lorsqu'on veut les employer, à leur 
donner une grande épaisseur, c'est-à-dire à des dé- 
penses beaucoup plus fortes que celles auxquelles 
donnerait lieu l'emploi des madriers en bois. 

Les madriers en fer que nous voulons faire breve- 
ter sont laminés; ils reçoivent par le laminage, dans 
le sens de leur longueur, une forme creuse, en façon 
de gouttière, c'est-à-dire que chaque madrier esl 
formé d'une barre qui, au lieu d'être plate, est creu- 
sée dans le sens de sa longueur, de manière à former 
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une surface cylindrique, dool la base est un quart ou 
nn sixième de circonférence. 

Pour former un plancher de pont, les madriers la- 
minés en gouttières sont placés les uns a côté des 
autres, en tournant leur convexité en dessus, pour fa- 
ciliter l'égoutlement des eaux. 

L'écartement des solives ou des appuis sur lesquels 
ils reposent est le môme que pour les madriers en 
bois; leur largeur peut varier, selon les moyens d'exé- 
cution des forges, de o", 1 5 à o", a 5 , et leur épaisseur 
depuis a millimètres jusqu'à 6 millimètres. 

Pour empêcher que ces madriers ne fléchissent 
successivement sous l'action des charges roulantes, 
pour établir entre eux toute la solidarité nécessaire 
pour éviter les déformations, ils sont réunis entre 
eux , en plusieurs points de leurs longueur cotre les 
appuis, au moyen de petits boulons à têtes carrées et 
k écrous, placés entre les madriers consécutifs , et qui 
sont serrés de manière qu'aucun madrier ne puisse 
s'abaisser ou fléchir sans faire fléchir en même temps 
les madriers voisins , et sans que ceux-ci n'agissent de* 
même sur les madriers suivants. 

La forme de gouttière procure aux madriers une 
grande raideur latérale, qui augmente comme le carré 
de la profondeur du creux. 

Un madrier de i mètre de longueur, de o",ooo d'é- 
paisseur, de o",o36 de creux et de o",ao de largeur, 
pesant 6 l ,a5, peut porter a.Goo kilogrammes. 

En nous résumant, nous rappelons que nous dési- 
rons faire breveter les perfectionnements indiqués dans 
cette description, soit dans leur ensemble, comme 
des moyens connus dans une application nouvelle ou 
appliqués pour obtenir un produit nouveau , soit cha- 
cun séparément, comme moyens nouveaux. 

Fig. 3, élévation générale de l'une des volées d'un 
pont tournant. 

Fig. 4 > plan horizontal d'une volée. 

Quelques portions de la chaussée et du plancher, 
que le dessin représente comme déchirées, laissent 
voir la projection horizontale des arcs, de la plate- 
forme, des longerons de la culasse et des en Ire toises 
qui servent à les contreventer. 

Fig. 5, détails du système de calage appliqué au 
milieu de la travée cintrée. 

Fig. 6, système de calage appliqué entre les lon- 
gerons et les plaques des culées. 

Fig. 7 , élévation en coupe de la plate-forme ; détails 
du système de galets. 

Fig. 8. 8', détails des madriers en fer. laminés en 
forme de gouttière. 



A , arcs supportant la travée cintrée. 

a, saboU du système de calage. 

b, rotules. 

c , cales ou clefs de voûte. 

d, traverses portant les clefs. 

«, crics pour manœuvrer les clefs. 
/, entre toise» pour contreventer les arcs et les lon- 
gerons. 

B, longerons de la culasse. 

C, plate-forme. 

D, tympans. 

9, pivot ou axe central de la volée. 

h, galets. 

i, couronne d'engrenage fixée sur la pile. 
k, rails portant les galets. 

I, bordures des trottoirs, 
m , asphalte de la chaussée. 
o, madriers en fer, laminés sous forme de gout- 
tières. 

p, boulons avec creux et rondelles placés dans les 
intervalles des madriers en fer, dans le but de les em- 
pêcher de se soulever ou de s'abaisser isolément . c'est- 
à-dire dans le but de les rendre tous solidaires dans 
leurs mouvements. 



7640. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 octobre 1851 , 

Au sieur Gaddcm , de Milan , 

Pour une machine à carder les déchets de soie. 

Pl. X. 

Un tambour en bois A , Gg. i et a , est mis en mou- 
vement au moyen d'un levier F, par l'ouvrière même 
qui y travaille; ce tambour, est tout couvert de cardes 
L, fig, 3 , 3', à sept rangs de becs ; l'on y étend la ma- 
tière que l'on veut carder, en petite quantité ; puis , 
avec une carde K, fig. d, que l'ouvrière tient à la 
main, la tête des becs tournée contre oeilea des carde» 
du tambour, elle prend peu à peu, en faisant reculer et 
arrêter le tambour selon le besoin, la matière sur l'ex- 
trémité de cette carde, à cinq rangs de becs, fig. 5', 
en la passant en même temps légèrement sur les 
cordes du tambour, de manière à déjà l'ouvrir un 
peu : il se forme ainsi une barbe sur l extrémité de la 
carde à main, que l'ouvrière serre dans une petite 
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presse à main /, fig. 6, rayée en longueur dans l'io- 
térieur e( fermée arec deux vis; et puis on ierc la 
carde ; la matière qu'elle contenait reste en dehors de 
la presse, et l'ouvrière, l'approchant peu à peu, entre 
de» guides H, du tambour en mouvement, ouvre, et 
cjrde cette matière jusqu'à ce qu'elle soit propre. Si, 
par hasard, il s'y trouvait encore quelque bouchon, 
l'ouvrière appuie la barbe qui est cardée sur une 
table et passe sur les bouchons qu'elle aperçoit avec 
une petite brosse, soit une carde fine cl étroite h, 
fig. 7. à quarante rangs de becs, et les enlève. Cette 
barbe, parfaitement cardée, à son tour, va être ser- 
rée dans une presse semblable, en laissant un petit 
espace entre les deux presses, et la matière que con- 
tenait la première presse délivrée est approchée alors 
du tambour pour être cardée, précisément de la 
même manière; après quoi, l'on ouvre la presse et on 
enlève la première barbe, qui est parfaitement cardée. 
Maintenant, le tambour reste couvert, entre les becs, 
des débris de la première barbe , que l'on enlève de 
nouveau avec la carde a main, en faisant reculer et 
arrêter le tambour selon le besoin, comme l'on a 
fait arec la première matière : l'on renouvelle les 
opérations ci-dessus, et l'on continue pour les a\ 3', 
V, 5* et 6* barbes , tant qu'il y aura de la matière à 
carder: puis l'ouvrière tourne la carde à main et l'ap- 
puie sur le tambour, qu'elle fait reculer, et enlevé les 
derniers débris qui y restent. 

La pratique seule enseigne la quantité de matière 
qu'il faut charger à la fois sur le tambour, ce qui 
varie selon la finesse et le volume de la matière que 
l'on veut carder. 

Les matières dures doivent être rendues molles 
avant de les charger sur le tambour; les longues cou- 
pées en morceaux , les galettes fermentées et battues 
doivent être prises et relâchées plusieurs fois avant 
d'être mises dans la presse. 

Le tambour est couvert en dessous par un ventre 
en bois B, et une planche est disposée derrière pour 
empêcher que des fragments de matière ne tombent 
ou ne soient emportés par la rapidité du mouvement, 
mais pour qu'ils soient de nouveau raj>[x>rtés aux 
carde* du tambour, afin de ne rien perdre. 

Le tambour a au devant un arrêt E, fig. a. a', qui 
c»t une carde que l'on appuie contre lui avec le pied 
pour l'arrêter, et qui retombe eu levant le pied. 

Le tambour est mis en mouvement par un levier 
♦impie F et le pied de l'ouvrière. 

On voit sur les figures un double tambour en bois 
A avec ventre dessous fi et la planche de derrière C, 
xsr. 



l'axe du tambour en ferD, l'arrêt E, le levier F, le 
guide du levier G, le guide H des presses, la presse, 
vue do divers cotés, /, la carde à main K, à cinq 
rangs de becs 1 , trois espèces de cardes à divers rangs 
li , et leurs becs représentés sur une grande échelle, 
fig. 3' et 5'. 



7641. 

BREVET D'INVENTION 

(Patente Anglaise do 8 mai 1853}, 
En date du ft novembre 1 852 , 

An aieur Gillespie, d'Ecosse. 

Pour un instrument servant à déterminer la 
pente des fossés et des plans inclinés dans les 
travaux de toute espèce, soit sous terre soit sous 
l'eau. 



Pl. X. 

A. A, A, A, fig. 1. représentent un châssis en 
bois . dont les barres du haut et du bas doivent être 
parallèles. 

fi fi est une pièce de bois, fixée par une charnière 
sur la partie supérieure du châssis A , en C, et dont 
l'emploi sera expliqué plus loin. 

E est un T d'équerre ou nireau , passant à travers 

Sur un côté du T est une échelle F. 

G G est un fil à plomb fixé au T. 

//est un secteur ou quart de cercle, fixé sur la 
pièce fi, passant à travers le châssis A, et maintenu 
en position au moyen d'une vis ou bouton /. 

Au lieu du T ou niveau ci-dessus, on peut se ser- 
vir d'un niveau commun placé sur la barre fi, et. 
dans ce cas, on fixe l'échelle sur l'extrémité libre de 
la barre fi. 

on veut déterminer l'inclinaison, le côté du secteur 
en haut, comme dans la ligure a : la barre parallèle supé- 
rieure représentera le degré d'inclinaison du sol sur le- 
quel l'instrument repose , alors , en dévissant le bouton 
ou la vis /, on élève la pièce fi, et avec elle le T d'é- 
querre , jusqu'à ce que le fil à plomb G , qui y est fixé , 
tombe droit, et l'on fixe le secteur H, au moyen de 
la vis /. 

L'angle formé par les côtés fi et il marque ainsi le 
degré d'inclinaison du sol sur lequel l'instrument re- 

7 
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pose. Cet angle se déterminera facilement, puisque 
dans le triangle formé on a des cléments suffisant* 
pour celte détermination. 

Lorsqu'on se servira de cet instrument sous l'eau , 
le fil à plomb devra être recouvert d'un verre, afin 
d'être garanti de l'action de l'eau. 



7642. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 14 octobre 1851 , 

Au sieur Leldbkz, à Paris, 

Pour des perfectionnements apportés dans les 
planchers et les assemblages en fer pour bâti- 
ments. 

Le» planchers en fer, qui remplacent décidément , 
depuis quelques années, les constructions en bois des 
bâtiments , ont été exécutés d'après des systèmes Irès- 
différents. 

Je n'ai pas imagine un système nouveau de plan- 
cliei» en for, mais j'ai perfectionné les systèmes con- 
nus. 

Pour en donner une idée, In plancbe X représente 
diverses dispositions d'assemblage de solives en fer 
à T, avec les enlreloises et de ces solives entre elles. 

On reconnaîtra que ces dispositions sont toutes ba- 
sées sur l'emploi d'une bride ou d'un étrier en fer, 
entourant les fers-solives, et sur les modes d'assemblage 
de cette bride avec les enlreloises rigides qui forment 
la carcasse du plancher. 

La figure î , pl. X , représente une coupe du 1er à 
T d'une première disposition, avec clavetage mobile. 

La ligure a est une section horizontale faite sui- 
vant la ligne i-a. 

La solive A se compose d'un fer à T, analogue à 
ceux qu'établissent nos forges. 

Ces fers se scellrnt dans les murs, ainsi qu'on le voit 
par la figure 7, qui représente l'ensemble d'un plan- 
cher; mais, avant le scellement, on fait passer la bride 
en fer B, contournée et percée à l'avance, sur ces 
mêmes solives, et l'on peut procéder, s'il y » lie», 
au ridage des entretoises C 

Lesditcs entretoises s'appuyant à la fois sur les gros 
fers et sur les brides , en même temps qu'elles sont 
tendues par les clavettes d, forment un assemblage 
rigide cl léger dont les architectes tireront un grand 
parti. 



Ce système de bride, collier ou étrier en ter, se 
glissant sur les solives de même métal, en les em- 
brassant d'une manière plus ou moins complète, peut 
s'établir suivant diverses combinaisons , dont les prin- 
cipales ont été représentées, fig. 3. U . 5 et 6 . de 
même que la vue d'ensemble , fig. 7, d'après des pro 
jections identiques à l'assemblage précédent. 

La deuxième combinaison se compose d'une bride 
li', contournée à chaud . afin d'offrir à l'assemblage 
sa partie plate aa' sur les nervures 6 de la solive, ci 
sa partie de champ ce' pour l'ajustement des enlre- 
loises. 

Dons ce système , les entreloi*es se recourbeul sur 
les brides de champ et y sont fixées d'une manière 
rigide par des goupilles ou goujons rivés. 

La troisième combinaison consiste à employer, au 
lieu de bride, deux coins B* , se rivant par le haut cl 
par le bas avec deux pattes E, qui s'appuient sur les 
nervures des solives. L'entretoisc C\ formant alors 
œil soudé, s'y introduit préalablement cl peut, au 

i besoin, se tendre en raison de la conicité de ces 
coins, tout en reposant toujours et sur la solive el 

| sur la patte inférieure E. 

J'indique ces divers moyens pour f aire comprendre 
que, sans m'ecarter du principe de mon brevet, je 
puis employer des dispositions différentes, ayant tou- 
jours |K>ur but l'assemblage des planchers au moven 
de solives , brides et enlreloises en fer, et, pour résul- 
tat, la rigidité, la solidité cl la légèreté de ces dispo- 
sition!. 

J'ai aussi imaginé, pour relier les cadres qui dé- 
terminent ordinairement l'emplacement des escalier* 
ou cheminées, d'assembler les fers à T, alors d'iné- 
gale hauteur, en faisant pénétrer les plus petits dan* 
] les plcis grands, et en reliant le loul par des cornières 
boulonnées. 

Les ligures 8 et g donnent nne idée de cette, di*- 
' position, représentée en coupe verticale fig. 8. et en 
! coupe horuonlale, suivant la ligne 3-/*, fig. 9. 

Les solives //, qui forment le cadre , et qui sont 
| justement plus grandes que les solives ordinaires .-1, 
de toute la dimension de leurs nervures . reçoivent 
entre ces dernières parties le bout des solives ordi- 
naires, disposées alors aux extrémités pour épouser 
, exactement la forme extérieure des premières. Deux 
cornières B assujettissent ces assemblages par quel- 
ques boulons, et les planchers ainsi ajustés sont 
très-résistants el d'un aspect régulier. 



Digitized by Google 



BREVETS D' 

CERTIFICAT D'ADDITION. 

F.o date du 5 août 1853. 

Le nouveau «ystèmc de plancher en fer consiste, 
on se le rappelle, en plusieurs dispositions de ridages 
et d'ajustements pour les planchers en fer ; les unes 
se fixaient aux solives, au moyen de brides et de cla- 
vette», et les autres par des équerres ou cornières bou- 
lonnées. 

C'est pour l'application de ces diverses dispositions , 
mais particulièrement de la dernière , aux planchers a 
longue portée epic je désire obtenir un certificat d'ad- 
Jilion. 

Dans les planchers ordinaires , les solives en fer à 
T sontsupporlécs à leurs deux extrémités par les murs, 
el sont par cela même très-solides; tandis que, dans 
les grands planchers, où l'on est obligé d'avoir des 
fermes faisant fonction de poutre . les solives sont fixées 
aux fermes : il faut donc les assembler d'une manière 
invariable, pour qu'elles puissent supporter de très- 
fortes charges ; c'est pour cela que j'ai imaginé d'ap- 
pliquer mon système d'assemblage à équerres bou- 
lonnées, qui a l'avantage, quoique simple, de remplir 
parfaitement le but. 

Je réunis par le même moyen les entretoises des so- 
lives, afin de rendre cet dernières solidaires les unes 
des autres. 

La ligure to représente en élévation, vue de côté, 
une moitié de ferme sur laquelle j'ai figuré en A et 
li l'assemblage des solives sur U tangente C de cette 
ferme. 

La figure 1 1 représente un ensemble de deux fermes 
arec le parquet; l'une est vue par bout et l'autre est 
coupée transversalement. 

On voit que dans la figure i o les solives D et E sont 
soutenues en même temps par la nervure inférieure 
de la tangente et par les équerres F et Ci, qui s'a- 
justent de chaque côté et qui sont maintenues par 
des boulons. 

On voit de mime , dans la figure 1 1 , les entreloises 
H.l.K assemblées de la même manière avec la so- 
live D. 

J'ai aussi représente sur celle figure les fanions L, 
qui sont supportés par les nervures des entretoises , 
et qui sout plus ou moins forts, suivant l'épaisseur de 
l'ourdissage en plâtre qu'ils doivent supporter, et l'é- 
cartetaeul des en Ire toises 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 10 septembre 1851, 

Au sieur Jahhks, à Lyon , 
Pour une mécanique à tisser à rotation, et 
sans pression contre le papier à dessin. 

Pl. XI. 

Fig. î, vue de face du métier. 
Fig. a . vue de derrière. 
Fig. 3, vue de côte 
Fig. k , vue de l'intérieur des jumelles. 
Fig. 5 , vue extérieure du coté de la cause à ai- 
guilles. 

Fig. 6, vue de côté de la griffe. 

Fig. 7, vue du loquet qui opère le* rotations. 

Fig. 8 , vue de face de la traverse coudée aver s., 
tringle à galets. 

Fig. g et g', support du chariot. 

Fig. 10, vue de face du tirant avec sa noix. 

Fig. 1 1 , vue d'intérieur du support de cylindre 
avec son piston et son valet. 

Fig. ta, vue d'un crochet entier. 

Fig. i3, partie inférieure du crochet. 

Fig. ià, partie supérieure du crochet. 

Les pièces étant répétées à droite et à gauche, un 
ne décrira que celles d'un coté. 

Les jumelles, fig. à, sont entaillées aux deux tiers 
de la partie supérieure, pour recevoir l'arbre de couche 
A . dit bcucnle. 

A l'extérieur est fixé un bras de force -1 , pour sou 
tenir le piston R du support vu fig. 1 1. 

Au milieu de l'intérieur des jumelles, on a pratiqué 
une entaille pour recevoir le loquet B, fig. 7, et le 
galet de la pièce de rapport F. qui font opérer la ro- 
tation à la caisse d'aiguilles a. 

Une traverse en fer C est fixée aux jumelles . pour 
en maintenir l'écarlement et supporter la caisse à ai • 
guilles 3 , à l'aide de deux trous qui reçoivent de* 
boulons adaptés à la caisse 2. 

L'écarlement an longueur et en hauteur delà caisse 
à aiguilles, fig. a, sa fait par des liteaux percés aux d.- 
visions des machines et garnis des tringles qui font 
la division des aiguilles. 

A chaque extrémité du liteau inférieur est fixé un 
boulon qui correspond aux trous de la traverse C. 

Aux parties latérales de ta caisse, fig. 5. est prati- 
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quéc une entaille pour recevoir le glissant / de la 
griffe 3 , Gg. 6. 

Une grenouille en cuivre D est placée au dessus du 
glissant, pour retenir la griffe 3 dans son mouve- 
ment ascendant et descendant. 

A côté de l'entaille du glissant est incrualéc une pièce 
en fer.E, qui dépasse la hauteur do la caisse et passe 
dans un trou pratiqué dans la traverse de la griffe, 
pour la maintenir dans «on mouvement ascendant et 
descendant. 

Une pièce de rapport /*' est fixée sur la caisse, por- 
tant un galet qui agit pour la rotation concurrem- 
ment avec le loquet B, Gg. 7. 

Ce galet dépasse extérieurement ta caisse , pour ve- 
nir se mettre en rapport avec le loquet B, en se pla- 
çant dans l'évidement pratiqué aux jumelles 1 . 

Une pièce plate eu fer G, Gg. 1 , coudée en équerre 
aux deux extrémité* , est fixée au bois de la caisse pour 
en maintenir l'écartement , et sert de glissant pour 
son mouvement de rotation , en appuyant sur tes gre- 
nouilles H , fixées aux jumelles 1 . 

Entre le liteau inférieur de la caisse a et la tra- 
verse C est placé . à chaque extrémité . un ressort qui 
doit toujours pousser la caisse a en avant. 

La griffe en fer est représentée par la figure 6 : on 
y voit deux barres plates en fer, formant cadre , en- 
taillées pour pouvoir y fixer les entre griffes , et mor- 
taises à leurs extrémités pour recevoir les traverses 
de largeur rivées sur les barres ; à ces traverses de 
largeur on a fait trois trous ayant ta forme d'un carré 
long. 

Les lames formant la griffe sont entaillées a leur 
extrémité pour enfourcher juste les traverses, et sont 
maintenues dans la division par une entre-griffe à 
chaque extrémité. 

On a ménagé, aux deux tiers de la griffe, un vide 
pour faire place à l'arbre de couche h , qui se loge 
entre les crochets, fig. la , au-dessus des aiguilles 
et sous le plateau de la griffe, pour que celle-ci puisse 
monter sans être arrêtée par la bascule. 

/, glissant Gxé à la traverse de la griffe, et servant 
à l'ajuster au moyen d'écrous et des trous qu'on y a 
ménagés. 

A l'extrémité de ce glissant est un trou où est fixé 
un morceau de fer K, qui traverse le vide de la jumelle 
pour recevoir extérieurement la bretelle de la bascule, 
rt qui sert à monter le loquet fi, fig. 7. 

L'arbre de couche, dit batcale , en fer, fig. a, est 
armé de deux manchons en bois portant les bretelles 
qui correspondent au fer K, fig 1 . 



A chaque manchon est fixé, au moyen d'un bou- 
lon, un tirant P, fig. 10. 

A l'extrémité de l'arbre est fixée une roulette ordi- 
naire, pour y al tacher la corde do marche. 

La figure 9' représente le chariot. 

L, pièce coudée fixée à la partie extérieure des ju- 
melles 1. 

Le coude de celle pièce est ménagé pour laisser le 
jeu libre des loquets du cylindre N, fig. 1 . 

A cette pièce L est fixé , à l'aide d'un écrou , le sup- 
port du chariot , fig. 9 , qui supporte aussi le levier 
des loqurU, fig. 7, et du cylindre JV. 

Le chariot se compose d'une traverse M, fig, 8. 
coudée aux extrémités. 

Cette traverse supporte la pièce 6 , et sert à ajuster 
le cylindre JV au moyen d'un écrou placé à son extré- 
mité. 

Celte traverse M est percée au-dessous du coude , 
pour recevoir une tringle 0 portant un galet à chaque 
bout, pour faire chariot sur les supports L. 

Celle même traverse est percée au-dessous de l'ali- 
gnement du support L, pour recevoir une pièce de fer 
X, qui porte la noix du tirant P, Gg. 10. 

Ce tirant en fer a une courbure spéciale à l'ex- 
trémité opposée de sa noix, pour le développement de 
l'arbre de couche. 

Le support du cylindre, fig. 11, est une pièce de 
bois portant un piston il, qui fait son mouvement 
dans le bras de force A, tenant aux jumelles 1 . 

A ce support est adapté le valel et son élastique, 
qui servent à maintenir le cylindre JV dans son carré, 
plus une grenouille pour recevoir le cylindre. 

La grenouille du bras de gauche esl mobile pour 
ajuster le cylindre JV avec les Irous de la planchette 
d'aiguille*, qui esl fixée aux jumelles derrière le cy- 
lindre. 

V, rouleau en bois pour faire mouvoir les loquets 
de retour du cylindre (V. 

Voici comment n lieu la rotation de la griffe el de 
la caisse d'aiguilles : 

Dans le premier mouvement, l'arbre de couche 
U , en enroulant la corde de marche placée sur la rou- 
lette de son extrémité, tire les bretelles qui corres- 
pondent aux fers Jf, enlève la griffe 3, qui saisit les 
têtes des crochets , fig. 1 9 , et quand elle est arrivée 
à une certaine hauteur, les pièces K viennent prendre 
les loquets B, fig. 7, les forcent à monter pour re- 
pousser les galets des pièces de rapport F, fig. 5, fixés 
à la caisse a , ce qui fait opérer a celle caisse , en 
même lemps qu'à la griffe, un mouvement de rola- 
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bon en arrière , pour retirer les aiguilles au niveau des 
trous de la planchette. 

Voici le deuxième mouvement: 

L'arbre de couche à , en déroulant la corde , laisse 
descendre la griffe 3 , qui , avec les traverses de son 
cadre, appuie sur les loquets B, les force à descendre 
pour engager les galets des pièces de rapport /•*, tig. 5, 
fixées à la caisse a , ce qui fait opérer a cette caisse, 
en même temps qu'à la griffe, un mouvement de ro- 
tation en avant, pour avancer les aiguilles en dehors 
des trous tle la planchette. 

L'arbre de couche à , fig. 3 , en tournant dans un 
sens, en (raine les tirants P, fig. 10, qui correspondent 
par leur noix aux fers X d'avancement du châssis M, 
à chaque extrémité duquel est un écrou qui soutient 
le support du cylindre. 

A ce support 6 est fixé le piston jR, qui entre dans 
le bras de force A ; ainsi l'ensemble du chariot fait 
son mouvement en avant en roulant sur le support L , 
fig. 9. au moyen des galeb de la pièce O. fig. 8. 

Le mouvement du cylindre Y se fait par les loquets 
ordinaires, et il est tenu en place par les valets des 
pièces 6. 

L'arbre de couche, en tournant dans l'autre sens, 
ramené le chariot à sa place, au moyen des tirants, 
comme il l'avait poussé. 

Par le moyen de la courbe de ces tirants, le cy- 
lindre N, armé de son papier à dessin, joint la plan- 
chette avant que les aiguilles entrent dans leurs trous. 

Le premier mouvement de rotation de la griffe et 
de la caisse se fait en même temps que celui du cha- 
riot : il en est ainsi du second. 

Les figures 5, 6, 7, 8, 9, 9', 10 et 1 1 représentent 
l'ensemble des pièces inventées, ainsi que le vide 
laissé à la griffe pour donner place à la bascule, et les 
mouvements de rotation sur lesquels est spécialement 
fondé le brevet. 

Par le moyen de la rotation sans presse, l'on peut 
mettre le papier à dessin plus faible que d'habitude , 
et. par le peu d'élévation du métier, utiliser la lon- 
gueur des arcades. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date d» 'il septembre 1859. 

Cette addition comprend des perfectionnements 
dan» la construction de la mécanique à rotation . ayant 
pour but de faciliter son réglage et sa bonne fonc- 
tion. 
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Cette nouvelle disposition consiste en une travers*! 
en bois assemblée avec deux montants. 

Ces deux montants sont fixés sur les pièces 6 , 6 du 
brevet. La traverse passe au-dessus de la pièce cou- 
dée en fer M, qui y est entaillée de façon à lui per- 
mettre de jouer librement. 

Une grenouille ou un écrou est fixé à chaque extré- 
mité de la pièce coudée, et sous sa partie horizontale; 
ces écrous reçoivent chacun une vis fixée dans les 
deux montants en bois additionnels , ce qui donne la 
facilité , en faisant agir ces vis, d'éloigner ou rappro- 
cher la pièce coudée M, et, par conséquent, le cy- 
lindre JV; on peut donc ainsi opérer le réglage hori- 
sontal de ce cylindre : quant à son réglage vertical , 
il est composé de deux vis de rappel, placées cha- 
cune à l'extrémité de la pièce 6 , qui , agissant sur les 
montants additionnels pour les élever ou les abais- 
ser, donnent le réglage vertical du cylindre N. Il csl 
donc constant que , avec ces deux moyens , on arrive 
à faire mouvoir le cylindre dans le sens horizontal et 
vertical ; l'on peut alors obtenir un réglage parfait. 

Les deux montants additionnels s' élevant au-dessus 
de leur traverse jusqu'à la hauteur entière de la ma- 
chine à la Jacquard, ont permis, sans augmenter cette 
hauteur, dont la diminution est un des principaux 
avantages de celle invention , ont permis, dis-je, de pla- 
cer les valets armés de leur ressort le long de ce; 
montants, ce qui change leur position, qui devient 
verticale d'horizontale qu'elle était : cette position fa- 
cilite leur jeu et maintient exactement le carré du 
cylindre. 

La seconde partie de cette addition consiste dans la 
suppression de l'étui recevant les ressorts ou élas- 
tiques des aiguilles. 

L'extrémité des aiguilles est coudée de manière a 
entrer exactement dans le ressort, qui est retenu par 
deux épingles a, a, fig. i5. passant dans le cadre 
qui portait l'étui, et laissant entre elles un intervalle 
où peut passer l'extrémité de l'aiguille b, sans cepen- 
dant que le ressort qu'elles retiennent puisse y passer ; 
le ressort produit donc son effet, guidé par l'aiguille 
elle-même, sans avoir besoin d'un étui. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 30 septembre 1851 . 

Au sieur Ahmencaud aîné, à Paris, 
Pour un système de régulateur de bancs à 
clîrer, applicable à toute espèce de matières fila- 
monteuses. 



Le système de régulateur applique aux bancs à éti- 
rer le colon, la laine «m toute autre matière filamen- 
teuse , et pour lequel jo désire obtenir un brevet d'in- 
vention de quinre ans , a pour objet de produire des 
bandes uniforme* parfaitement régulières, quoique la 
matière n'ait pns été soumise préalablement a la ma. 
chine de préparation que l'on appelle Auteur. 

\jc mécanisme que je propose pour remplir ce but 
se distingue par une construction simple, non suscep- 
tible de se déranger pendant le travail , et s'applique 
aisément ou» bancs à étirer ordinaire* 

Pl. XI. 

L» (igure i représente une élévation, vue de face, 
d'un banc à étirer, avec l'application du régulateur 
mécanique. 

La figure a en est un plan, vu en dessus. 

La figure i est une section transversale, faite sui- 
vant la ligoe A' h'. 

Enfin, les ligures 4 et 5 montrent, sur une plus 
grande échelle , le détail du mécanisme , vu en éléva- 
tion et en plan. 

Pour peu que l'on examine ces ligures, on recon- 
naît que les parties principales de l'invention consis- 
tent, d'une part, dam le tube oscillant A, par lequel 
passent les bandes ou les boudin* qui viennent des 
cylindres cannelés , et , de l'autre, dans la disposition 
des leviers à articulntion B, formant une sorte d'é- 
rjuerre dont le plus grand côté, ou la branche verti- 
cale qui oscille vers son milieu , porte le tube mobile 
A à son sommet, et dont le plus petit côté, ou la branche 
inférieure, qui est à peu près horizontale, porte à son 
extrémité le contre-poids C. 

A l'angle de celle équerre s'attache, par articulation, 
la bielle n coulisse D, laquelle est en deux pièces réu- 
nies par un lroulon à écrou , et se termine par un axe 
qui porte le pignon droit B, lequel peut engrener suc- 
cessivement avec les roues droites G cl G', de même 
diamètre. 

L'axe de cette dernière n'est autre qu'une vis à filet 
carré F, qui se prolonge comme on le voit fig. i , 
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et traverse nn écrou à fourchette K qui, dans la 
rotation de la vis, est entraîné soit à droite, soit à 
gauche, cl force par suite ta courroie J à changer de 
place sur les deux cônes //, //'. 

Or, on voit par le dessin que l'un de ces cônes est 
mis en mouvement par des engrenages /I et 5 mis en 
communication avec les cylindres de l'avant A T , comme 
on peut bien le reconnaître sur les figures i et a , tan- 
dis que l'autre reçoit son mouvement du premier par 
la courroie J, qui alors, suivant la position qu'elle oc- 
cupe sur la circonférence des deux cône* , retarde ou 
accélère la vitesse. 

Le dernier cône commandé transmet n xon lour, par 
des engrenages d'angle, son mouvemont de rotation 
continu à un arbre vertical V, lequel le communique 
ensuite par d'autres roue* d'angle aux cylindres d ar- 
rière, qui marchent, comme on sait, a une vitesse 
moindre que les cylindre» d'avant. 

Il résulte do celte disposition que, si la matière li- 
lamenleuse ou le ruban proprement dit qui traverse 
le tube A est d'une trop forte épaisseur, ce ruban 
tire avec lui le tube vers les rouleaux M, et alors le 
pignon denté E, engrenant avec In roue G, qui est 
elle-même toujours engTenée avec celle G', fait mar- 
cher la vis de rappel F dans le sens convenable pour 
que la courroie J s'avance vers la grande base du 
cône commandé 

De celle sorte, la vitesse de rotation des cylindres 
d'arrière est retardée jusqu'à ce que le boudin ou le 
ruban se réduise à la grosseur convenable. 

Mais si, au contraire, le ruban est trop mince, le 
conire-poids (.* csl capable de vaincre le frottement 
qui résulte do son passage à travers le tube, cl, par 
suite, fait reculer celui-ci en arrière. Il en résulte que 
le pignon F, qui engrène alor* directement avec la 
roue G', fait nécessairement tourner la vis F en sens 
contraire, et pur conséquent avancer la courroie sur 
la plus petite base du cône commandé. 

Les cylindres d'arrière augmentent alors de vitesse 
jusqu'à ce que le ruban revienne à la grosseur vou- 
lue. 

Quand ce résultat est obtenu , le pignon /'' se de 
«embraye et reste sans action sur la vis de rappel , jus- 
qu'à ce qu'une antre im|>erfection se présente dans la 
formation du ruban. 

On voit donc, par ce qui précède, que le privilège 
que je réclame pour le nouveau régulateur de bancs 

l'oscillation du tube à travers lequel passent les ru- 
ban* , comme aussi sur la combinaison du mouvement 
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différentiel que j'ai appliqué an mécanisme , et que je 
me réjerve d'ailleurs de modifier selon les circons- 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 21 octobre 1851, 

Au sieur Fromoht, à Chartres, 
Pour ud récolteur à outils mobiles 



Le moteur sera choisi suivant les localités et les 
convenances spéciales du travail. 

Les manœuvres ou transmissions de mouvement 
pouvant être quelconque» , toutes celles connues sont 
applicable* au récolteur; mais j'attire plus parliculiè- 
rement l'attention sur la disposition de la ligure i, 
pl. XII, qui permet d'imprimer aux outils o' , o', tf : 

i* lin mouvement de rotation, dans un sens ou 
dans l'antre, en se servant de la disposition tracée 
snr ce dessin, et en croisant ou non la courroie de 
commande ; 

a* Un mouvement demi-rotatoire, en commandant 
directement la glissière V par le bouton , an moyen 
d'une manivelle accrochée sur l'une des roues, et 
même un mouvement d'arc de cerclé plus petit , en 
commandant la manivelle T V par l'un quelconque 
des boutons marqués; 

3* Un mouvement alternatif dans le sens du grand 
axe de la machine, en comman Jant la grande tige A'' 
iV'par nne manivelle articulée , munie d'une glissière, 
et attachée à la grande roue E'; 

4* t'n mouvement alternatif dans le sens du petit 

5* L ! n mouvement alternatif dans le sens vertical, 
au moyen du bras de levier l e', fig. a , et mû par un 
rochel qui serait situé prés de C es commandé par la 
poulie b: 

Les réco! tours se divisent en deux, les récolteur* 
et les remasseurs. 

Les récolteurs proprement dits peuvent être sem- 
blables à ceux connus jusqu'à ce jour, quels qu'ils 
soient; j'appelle l'attention sur les application» sui- 
vantes, dont plusieurs sont nouvelles. 

Du» les machines dont l'outil doit avoir un mou- 
vement rolatoire , on peut se servir des instruments 
suivants : 



i* Scie, faucille ou lame en virgule convexe, à 
une ou plusieurs branches , avec ou sans eonlre-lam* 
employée, fig. i et lig. 6; 

a° Scie, faucdle on Urne circulaire, fig. 4; 

3* Scie, faucille ou lame en virgule concave, a une 
ou plusieurs branches , avec ou sans contre-lame fixe 

Dans les machines <!onl l'outil doit avoir un mou 
vement demi-rotatoire, on peut se servir : 

i* Du couteau à deux tranchants, à virgule con- 
vexe, à une ou deux contre-lames , lig. 7 ; 

a* Du couteau bi concave, le contraire du précè- 
dent. 

Dana les machines à double mouvement rotatif, on 
peut se servir de deux lames-scies 011 f .ucilles , mue? 
chacune d'an mouvement contraire, fig. 8. sans kf 
manches. 

Les ciseaux ou pinces à manche, fig. 8 et 9, con- 
viennent aox machines à mouvement alternatif, aussi 
bien que la lance à simple on double bec avec ou pan? 
dents, fig. 14. 

Dan* les machines à mouvement continu , dont ta 
figure S offre un exemple , on peut employer, parmi 
les instruments précédents, ceux qui sont susceptible 
d'y Être appliqués, en les montant *ur courroies ou 
chaînes; en outre, suivant les cas, je fais usage : 

i* Du couteau-scie ou faucille a une seule lani' 
flexible, fig. 10. 

a* Du couteau-scie , faucille, sur courroies ou >ur 
I gutta-perclia , articulée par l'cxtcrmon même de ce\u 
' courroie , fig. 1 1 . 

3* Du «rateau-scie ou faucille articulée , fig. 1 a 

Les râteau* peuvent être de ceux connus jusqu'* 
I présent; en outre , jo cite les suivant* : 

Le râteau ordinaire, constitué de tringles i*n bois 
on en fer, monté soit sur courroie, soit sur tnmbour. 
comme le sont les râteaux de la machine pl. AH, 
fig. 1 et a , ou ceux de la machine fig. 3 , on bien 
encore ceux de In machine fig. 1 f> 

Le râteau articulé ee. fig. «6. s ouvrant au movei, 
d'un taquet fixe k. 

Le râteau à course plu* grande que le couteau . H 
1 décrivant, par exemple, fig 37, l'axe <i m b, trindi» 
que le couteau ne décrit que l'arc c m d : ce genn 
de couteau est trésconvenable pour les foins, et ><■ 
débarrasse aisément de la récolte de chaque demi- 
tour, puisqu'il décrit cliaquc foi» un arc plus grand 
que l» couteau. Si donc la tringle inférieure oc, so- 
udain avec le couteau , est liée à la tringle supérieure 
du râteau 0 a par un* toile par « temple, on conçoit 
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que cette loile, penchée Unlôl dans un sens, tantôt 
dans un autre, jeUe facilement les foins coupés. 

Ce mouvement est facilement obtenu au moyen de 
deux bras d'inégale longueur nr, n s, lesquels por- 
tent en r et t des glissières qui permettent au couteau 
et au râteau de s'arrêter sur des taquets situés en cet 
a ou d et 4. 

Le râteau harpon, fig. 17, à mouvement alternatif: 
la tiga commandante •' est attachée à l'axe e sans 
l'être à celui y, de sorte que quand celle tige marche 
vers B, elle entraîne le point 0, sans entraîner celuiy, 
en supposant le mouvement commençant au moment 
où le harpon est fermé , position contraire au dessin ; 
et comme les points e, i,f, k sont autant de char- 
nières, les tiges ea s'ouvrent jusqu'à ce que le mor- 
ceau de fer g butte sur celui A. Si, au contraire, la 
tige e marche vers A, le point f n'est pas entraîné, 
mai* seulement le point e, et dès lors les tiges e a se 
referment, et ce n'est que lorsqu'elles sont fermées 
que le pointy se trouve entraîné. 

Ce mouvement d'ouverture et de fermeture est aidé 
par la résistance des plantes entraînées. 

Le ràteau-harpon à rouleau, fig. 18 : il est tout à 
fait analogue au précédent, c'est le même mouvement; 
il peut seulement se compliquer du mouvement de 
rotation des poulies, lesquelles, au lieu de soutenir 
les toiles fixes, leur communique un mouvement con- 
tinu. 

Dans les deux râteaux précédents, les mouvements 
peuvent être aidés par des ressorts à boudin convena- 
blement places. 

Le râteau-branloir, iig. a a : il se compose de deux 
tringles A, B, munies de liges m, m, m; ces tringles 
sont montées sur des coudes excentriques K, K', sem- 
blables aux coudes des pompes. 

Le mouvement de rotation de l'arbre coudé c im- 
prime donc un mouvement de rotation à chaque point 
m m; mail les tringles sont placées tellement, que 
l'une est sortie quand l'autre est rentrée , et que chaque 
fois que le mouvementd'un tour a lieu , chaque tringle 
sortante peigne les plantes tenues par la tringle ren- 
trante, et les fait avancer d'une quantité égale au dia- 
mètre décrit par les points K , K' , autour de leur 
axe c. 

Le râteau à bascule , fig. a3 cl a 5 : le premier monte 
sur un tambour cylindrique ou polygonal ; le second 
sur courroie. 

Le système des deux est le même , en ce sens que 
les tringles dd, fig. a3. et a b, fig. a5, peuvent se 
plier ou s'étendre par la même méthode. 
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La figure a3 représente la méthode à engrenage . 
la figura a 5 celle à taquet; mais les taquets, aussi bien 
que les engrenage*, s'appliquent à l'un comme à 
l'autre. 

Dans la figure a3, le bras a soutient l'axe 0, et les 
deux parties de crémaillère circulaire b, b'. 

Le tambour, en tournant autour de son axe o, en- 
traîne les arbres 0, d 1 , qui sont munis chacun de pe- 
tits pignons dentés semblables à ceux indiqués c, c. 
Chaque fois que ces pignons rencontrent b, ils font 
un demi-tour et placent les tiges des râteaux dans 
une position perpendiculaire à l'axe 0. 

En rencontrant la crémaillère b', ils font un nou- 
veau demi-tour et se placent parallèlement à l'axe o. 
11 est inutile de dire que les arbres o, d' sont en deux 
pièces; l'une solidaire avec le centre 0, et l'autre pou- 
vant permettre le mouvement de rotation commandé 
par les pignons e. 

On peut se contenter d'un seul pignon et d'une 
crémaillère , au lieu de deux qui sont indiques ; à cet 
effet, il suffit de percer l'arbre od'un trou perpendi- 
culaire à son axe, dans lequel trou passerait l'arbre 
BS, tenu, en certaines limites, par de petites ron- 
delles placées en m et n. On ferait de même pour les 
deux autres arbres diagonaux, et comme les tringles 
du bout sont toujours en position contraire, le mou- 
vement de l'une commanderait celui de l'autre. Au 
lieu d'aller jusqu'au centre, les arbres peuvent s'ar- 
rêter très-près des pignons, enielt', par exemple, et 
être complètement indépendants les uns des autres; 
ce qui nécessite deux crémaillères et un pignon à 
chaque petit arbre. 

Dans la figure a 5, la poulie A commande la cour- 
roie qui tient les tringles A, B, lesquelles se plient 
en se rencontrant. 

h, râteau à hélice : il consiste simplement en une 
série mm de pointes distribuées en hélice sur un tam- 
bour/*, lequel, eu tournant, ramène ou pousse les 
plantes. 

Tous les râteaux ci-dessus indiqués doivent être 
unis, dans la pratique, deux à deux, pour marier 
leur action, afin que les plantes soient complètement 
entraînées en étant prises latéralement entre deux râ- 
teaux. 

Lei instruments de mobdisation sont de deux 
sortes : 

1* Ceux servant à donner à chaque outil les posi- 
tions exigées par le service ou le terrain : ils se confon- 
dent avec les suspenseurs, et nous y renvoyons; 

a* Ceux servant à substituer un outil à un autre. 
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suivant le travail à produire : nous ne nous arrêterons 
pas sur ces outil», ils sont connus; il suffit d'indi- 
quer que chaque instrument doit (Ire posé de manière 
a s'enlever facilement et a être remplacé par un autre, 
soit au moyen de vis-rondelles L L,soit au moyen de 
toute autre méthode connue. 

Dans la description des machines spéciales, on trou- 
vera quelques exemples des moyens par lesquels on 
peut à volonté changer seulement la position de chaque 
outil récolleur. 

B, instruments de suspension. 

Ces instrument* cotisaient en touches munies ou 
non tle roulette», de façon à glisser ou rouler sur le 
terrain, suivant le cas. 

Les explications suivantes répondent toutes à des 
louches à roues; mais, pour comprendre les touches 
sans roues, il suffit de supprimer ces dernières et de 
les remplacer par de» surfaces rondes et non tour- 
nantes : 

i* La machine indiquée fig. i et a montre un 
genre de suspension à roue. 11 consiste en une roue r 
montée dans une chape, laquelle cliapc, au moyen 
des bras q, q et d'une douille, peut prendre un mou- 
vement circulaire autour de l'arbre a». On conçoit 
que les inégalités du terrain feront monter ou des- 
cendre la roue r, et par conséquent toutes les pièces 
qui dépendent de cette roue, tels que outil récolteur, 
ramasseur, plaque. Si donc chaque outil récolteur 
dépend d'une ou de plusieurs roues semblables, il 
suivra tous les mouvements de ces rouea , et par con- 
séquent celui du terrain. 

Dans la machine tig. i et a, chaque outil récol- 
teur est poaé sur une plaque rigidement attachée à 
la roue qui lui est conliguê; la plaque x a, la roue 
r, celle x a, la roue r', et ainsi de suite; et comme 
chaque roue ne peut prendre qu'un mouvement de 
haut en bas, l'outil monte ou descend verticale- 
ment, mais reste toujours dans son plan parallèle à 
l'axe à>. 

a' Dans le suspensoir fig. i g et ao, l'outil m n est 
soutenu par des barres de fer i ,j , c, c, suspendues 
à charnières au moyen des roues A » A'. Ces roues A, 
i4' sont, comme les précédentes, dépendantes d'un 
axe horizontal , mais pouvant prendre des positions 
autour de cet axe. On comprend que si la roue A' est 
plus élevée que la roue A, le point tl s'élèvera, la 
branche ici double charnier* s'écartera de la roue 
A', et l'outil m n prendra une position oblique; et, 
comme l'outil m n est commandé par une poulie e /, 
son mouvement n'en sera pas altéré, 
.tiv. 



Une explication analogue s'applique à toute autre 
position respective des roues A, A'. 

La figure 19 représente a double échelle les bran- 
ches a, b, c. 

3* La machine fig. 3 emploie un autre moyen 
de suspension : comme ici l'outil récolleur est une 
courroie continue portant des couteaux , les méthodes 
précédentes d'isolement ne sont plu* applicables; 
l'outil ou la courroie, étant entraîné par la poulie A . 
roule sur des rouleaux i,j , lesquels soht soutenu» 
par la liges/, qui peut tourner autour de l'arbre dd. 
et qui , à l'une de ses extrémités , soutient la roue k 
au moyen d'une chape. La plaque r r, portant le» 
couleaux 6,6, peut obliquer d'un sens ou d'un autre 
au moyen des doigta m, t el n, *, glissant dans deux 
anneaux 0, 0', lesquels anneaux sont fixés h la lige / 1. 
On comprend par ce moyen que , quels que soient le.* 
accidents du terrain, les couteaux fixes, tout aussi 
bien que les couleaux mobiles, en suivent les ondu- 
lations, soutenus par le» roues lt et leurs b'ges /, e. 

4* La figare ib montre un moyen de varier le 
mode d'applicatiou des suspensions à tous les con- 
teatix a, monté» sur un tambour dépendant a la fois 
de l'axe t et des roues b , b'. 

Or. l'axe e monte ou descend suivant les positions 
des roues c, « ou de celles e', c', et les variations de 
terrain que rencontrent les roues b, b' forcent les 
couteaux à s'élever ou à descendre, ce qui permette 
glissement possible de la douille qui lient le tambour 
sur l'arbre milieu t. 

5* Le suspensoir à roue de la figure \li est ana- 
logue au précédent ; la disposition des outils est seu- 
lement différente et permet de les soutenir non-seu- 
lement par des roues situées en «, a, mai» encore 
par de petites roulette» cach<e* par les pointes d, d, 
ou placées sous les outils e, e, c. c d'une manière 
analogue aux rouleaux de la figure ai. 

6* La figure a 1 montre un tout autre genre, de sus- 
pensoir; la roue e*t située dessous l'outil lui-même, 
au lieu de l'être à colé; et, comme l'arbre im 0 peut 
prendre* un mouvement de rotation anlour du point 
0, l'outil ce monte ou descend suivant les variations 
de cette roue i; le mouvement de l'outil c c n'en est 
pas altéré . puisqu'il est commandé par une poulie a 
et une corde d d. 

Après lea détails qui précèdent, il est inutiled'cntrer 
dans de longues explications pour faire comprendre 
les machines que nous donnons comme exemples de 
récolteur a. 

Les figures 1 et 9 représentent le plan et la coupe 

8 
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longitudinale d'un récolteur à céréale* el i foi us, et à 
deux chevaux; le* parties AI, AT, G, K, lig. i, sont le 
châssis de bois dont toutes les pièces sont rigides entre 
elles , sauf celles jV, N , qui s'enlèvent à charnière pour 
permettre aux chevaux d'entrer. Les chevaux tirent sur 
les crochets i , i, auxquels on les attelé, et les roues E, 
en tournant, communiquent à l'essieu, au moyen d'un 
endiquetage K' K', le mouvement qui doit mettre en 
train la machine. Si, au contraire, on atlèle les che- 
vaux aux crochets i*, i', ils entraînent la machine 
sans communiquer le mouvement à la poulie A'. Le 
mouvement transmis par la courroie aux poulies B', 
dont une est folle, se communique au moyen d'une 
paire de rouage d'angle C D' et d'arbres aux roues 
horizontales E', E', G', W. Ces roues, suivant les be- 
soins , peuvent transnieUreaux outils le genre de mou- 
vement utile; dans !c cas dont il s'agit, elles trans- 
mettent un mouvement rotaloirc à l'axe K, fig. 2, qui 
entraîne les couteaux ceux-ci coupent les céréales 
ou foins qu'ils remontrent. Les râteaux circulaires 
ni , n les eutraiueut et sont peignés par le rùtcau con- 
tinu m' m'; les plantes entraînées vers P', et dégages 
du râteau continu par le peigne fixe a a, s» déposent 
dans le râteau oblique tournant 0, animé d'un mou- 
vement rotatoire ou intermittent , suivant les besoins. 
Ce dernier, en tournant . (ait gravir à la masse qu'il en- 
traîne un plan incliné, après lequel celte masse tombe 
dans la boite TS. 

On peut, en préparant des liens à l'avance, botter 
immédiatement. Si l'on ne veut pas botter immédia- 
tement, il suffit d'ouvrir par un mouvement de bas- 
cule le fond de la boîte T S, et de laisser tomber la 
récolte. Ce mouvement d'ouverture peut dépendre de 
l'homme, ou de la machine. 

Je ne m'arrête point au genre de couteau, qui est 
celui décrit récolteur proprement dit A , non plus 
qu'au mode de suspension , qui a été expliqué à l'ins- 
trument de suspension B. Remarquons seulement : 

i* Que le» pointes de tôle» sont destinées à chasser 
les pierres , protègent les roues r et leur mouvement , 
ainsi que les intervalles des couteaux j.j. 

a* Que le levier articulé «' f g' k' a pour bat de 
soulever en temps opportun tout l'appareil do recol- 
lage. 

3' Que les outils j, j peuvent , au moyen do vis , être 
arrêtés à une hauteur différente, suivant les besoins 
de la coupe, sur la tige i k. 

Dans la figure 19. on voit qu'au lieu de via nous 
avons fait usage de rainure. 

Dans la figure ai, cette diAérence de hauteur, au 
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lieu d'être obtenue en faisant varier l'outil récolteur, 
l'est en faisant varier la rouet lelong d'une rainure i*. 

h' Que pour permettre aux manivelles Q' , N' de 
manoeuvrer convenablement , malgré les variations de 
hauteur de la plaque q q, il suffit que les liges h', N' 
portent en un point quelconque une articulation â axe 
horizontal ou que les boutons de manivelle aient un 
jeu suffisant. On peut encore, comme nous l'avons indi- 
qué lig. a« , faire l'arbre à deux parties engrenantes ; 
la plaque q porterait en h un pivot sur lequel s'appuie 
le point p, qui entraîne l'outil d d et le râteau m n 

b' Qur> le collet a', lig. 2, et b, fig. 24, a pour but 
de pouvoir permettre à l'outil d d, fig. 26. et au râ- 
teau m n de se soulever à la main, en cas de besoin, 
et la machine marchant : pour comprendre le mou- 
vement, il faut supposer l'arbre intérieur g g, fig. 24, 
prolongé jusqu'en bas, et jusqu'à celui qui tourne 
sur le pivot h , et auquel appartient la partie hachée p. 
Dans ce cas , l'outil d d et le râteau m m sont portés 
sur une gaine qui peut prendre un mouvement ver- 
tical le long de l'arbre intérieur, lequel entraîne cette 
gaine dans son mouvement rotatoire. 

La machine fig. 3 est analogue à la précédente ; 
seulement, elle se sert de suspeiuoirs à rouleau; de 
couteau à contre-lame sur courroie à mouvement con- 
tinu, décrit parmi les récolleurs proprement dits; de 
râteau sur courroie à mouvement continu. En outre, 
elle ne possède point de boite de réception, et se con- 
tente, en peignant les râteaux continus h, h, au moyen 
du râteau fixe V V, do déposer la récollo à terre. Du 
reste, toutes les autres parties ayant le même usage 
que dans la machine, une plus longue explication est 
inutile. 

La ligure i5 représente un tambour circulaire muni 
de lames a, a à mode de suspension , décrit à l'instru- 
ment de suspension B , à râteau animé du même mou- 
vement que les lames, el déposant la récolte à terre ou 
dans une boite, soit au moyen d'un peigne fixe déjà 
décrit, soit au moyen du râteau articulé décrit en b 

La figure 16 représente un récolteur dont le râ- 
teau est à mouvement rotatoire, tandis que les outils 
récolteur» possèdent non-seulement le même mouve- 
ment de rotation, mais encore un mouvement spécial 
pour chacun d'eux, suivant leur espèce. C'est ainsi 
que , tandis que le râteau « « tourne , la scie i i pos- 
sède un mouvement alternatif, et les outils e, t. 
exemple différent, peuvent être animés d'un mouve- 
ment rotatoire ou autre. 

La machine fig. 17 est du genre de la précédente; 
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seulement, «a lieu que le mouvement général soit ro- 
Utoire, il ne consiste que dans la description d'arcs 
de cercle ; mais elle a cela de particulier, que le râ- 
teau possède une course plus grande que l'outil récol- 

J*insiste sur ce point que , dans chacune des ma- 
chines précédentes, chaque instrument peut (Ire rem- 
placé par tout autre de ceux connus ou indiqués : par 
exemple, dans la figure 6, la scie flexible peut devenir 
rigide, articulée, continue ou autre; de même . les ou- 
tils e, e,e,e, peuvent «'Ire l'un ou l'autre de ceux dé- 
crit» à l'article récoHcurs proprement dits. En outre, 
chacune de ces machines jouit de tous les avantages, 
relativement a ses outils, indiques dans les remarques 
qui terminent l'article a, exemples de récolteurs. 

Cet machines particulières ne doivent tire consi- 
dérées que comme des types ou exemples, lesquels 
peuvent être variés indéfiniment; mais ces variations 
rentreront dans le présent brevet dès qu'elles présen- 
teront l'un ou plusieurs des caractères suivants : 

i* Indépendance de chaque outil par rapport aux 
autres outils, et variation de la position de ces outils, 
suivant les ondulations du terrain ; 

a" Variation de la position particulière ou générale 
des outils et de leurs mouvements . suivant le travail 



3* Substitution possible dans la même machine des 
divers outils, les uns aux autres, suivant le travail a 
exécuter. 



7646. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 21 avril 1852, 

Au sieur Rivbt, à Paris, 
Pour des perfectionnements apportés aux pom- 
pes rotatives. 

Ces perfectionnements consistent : 

I* Dans l'emploi d'un excentrique-came, d'une 
épaisseur égale à la hauteur d'un cylindro formant 
la capacité du corps d« pompe, pour servir de piston 
rotatif: cette came frotte contre les parois du cylindre, 
tant pour faire le vide et attirer l'eau dans le corps 
de pompe derrière la came, que pour projeter l'eau 
au dehors par l'action de cette même came, qui la 
chasse devant elle. Sa fornic et sa dimension sont 
telles, relatirement à la capacité du corps de pompe, 



qu'il y ail de sa part action suffisante , comme surface 
agissante, sur le volume d'eau introduit dans le cy- 
lindre, pour la projeter au dehors; 

a* Dans une cloison mobile séparant constam- 
ment en deux parties ou deux capacités le corps de 
pompe, en venant s'appuyer à cet effet sur le con- 
tour do piston-came dont la pointe détermine le sou- 
lèvement total de ladite cloison mobile, sans jxmr 
cela fermer les orifices d'entrée et de sortie de l'eau 
dans le corps de pompe , et sans gêner le passage de 
l'exccntrique-came lui-môme dans son mouvement 
rotatif. 

Ces principes posés , nous allons donner un exemple 
d'exécutiou de la pompe d'essai qui a servi à nos ex- 
périmentations. 

La ligure i, pl. XII, est la coupe horizontale d'une 
pompe destinée à être placée au fond d'un puits. La 
ligure a en est la coupe verticale. 

A est le corps de pompe formant un cylindre, fer- 
mé en haut et en bas par deux disques B, réunis au 
corps du cylindre par n'importe quel mode d'ajuste- 
ment hermétique. 

C'est le trou pratiqué au disque inférieur pour l'in- 
troduction do l'eau dans le corps de pompe. 

D est l'orifice, avec ajustage, du tuyau d'émission 
de l'eau au dehors. 

E est la cloison mobile formant bascule à pivot 
en ë, et dont l'extrémité e' appuie constamment sur la, 
périphérie de l'excentrique-came, pour former deux 
capacités dans le corps de pompe, à savoir celle où 
le vide se forme derrière la pointe de la came et celle 
d'où l'eau sort, poussée par ladite pointe. 

« v sont deux cavités pratiquées aux parois du corps 
de pompe, pour y loger la cloison lors du passage cl 
du frottement contre elle de la pointe de la came. 

/'" est le piston avec la came F 1 , formant ensemble 
un excentrique-came, dont la pointe/ vient constam- 
ment frotter contre les parois du corps de pompe : cette 
pointe doit être préférablement formée d'une partie 
ajustée comme une garniture métallique de piston or- 
dinaire , ou d'une manière analogue; mais sa mobilité 
relative dans son ajustement n'a aucun rapport soit 
avec l'effet de la cloison mobile, soit comme action 
directe. Quant à la périphérie de l'exceolrique^ame , 
elle est disposée en rapport avec l'action qu'elle exerce, 
en temps utile, sur la cloison mobile pour faire pro- 
duire l'effet voulu par cette dernière. Enfin . les deux 
surfaces planes du piston frottent contre les disques 
du cylindre, soit partiellement, soit par leurs bords 
seulement. 

8. 
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Par la seule inspection du dessin où les flèches in- 
diquent la marche du piston . l'introduction et la sortie 
de l'eau , il est facile de se rendre compte à la fois de 
le simplicité du mécanisme et des effets produits. Nous 
ne croyons donc pas devoir entrer dans de plus longs 
détails ; seulement, nous ferons observer : 

1* Que les trous d'entrée et de sortie de l'eau pra- 
tiqués au cylindre peuvent, suivant la manière dont 
la pompe sera placée cl disposée, l'être indifférem- 
ment aux parois du corps de pompe ou aux disques 
qui servent de couvercles ; 

a* Que la cloison mobile, au lieu de former bascule 
el d'être dans l'intérieur du corps de pompe , pourrait 
former tiroir horizontal à l'axe du cylindre, et tra- 
verser ainsi l'épaisseur du corps de poupe pour 
reposer par sa base sur la périphérie tournante de 
l'excentriquc-came, qui, pour son libre passage, le 
repousserait jusqu'au niveau de la paroi du cylindre; 
tandis que, par un organe quelconque disposé à l'ex- 
térieur de celui-ci , ressort , poids , etc., il tendrait tou- 
jours à peser sur ladite périphérie; 

3" Que les différentes parties constitutives de la 
pompe, soit comme ajustement, toit comme frotte- 
ment , soit comme ouverlure ou entaille , recevront 
les modes de fermeture hermétique ou autres en usag« 
dans l'hydraulique; 

4* Que la forme et la dimension de la came-excen- 
trique . cl sa construction comme piston circulaire, 
peuvent varier; il faut seulement que cette dimension 
soit telle que le piston, par sa surface agissante, ait 
la force qui lui est nécessaire, et qu'un point de sa 
périphérie frotte constamment sur les parois du corps 
de pompe pour former le vide derrière et chasser l'eau 
devant ; enfin , que sa combinaison avec les courbes de 
celte périphérie détermine le jen de la cloison mo- 
bile , sans que cette dernière puisse empêcher l'action 
continue de la pompe , qui est dès lors sans intermit- 
tence réelle, bien qu'en apparence elle paraisse en 
produire une qui est plutôt un ralentissement. Ter- 
minons en disant que la pompe sera placée dans 
n'importe quel sens , par rapport au piston , dont l'axe 
sera vertical ou horitontal , dès lors qu'elle subira les 
modifications de construction en rapport avec sa po- 
sition, son usage, el les besoins de son emploi, et 
des diverses applications qu'on en fera. 



7647. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 31 octobre 1851 , 

Au sieur Padwkls, à Paris, 

Pour des appareils servant à la fabrication si- 
multanée du gaz percarburc destiné à l'éclairage, 
et du coke propre aux locomotives. 



La bouille distillée dans les usines à gaz, par les 
procédés ordinaires , ne produit pas un coke propre, à 
la fois , à la fusion des minerais dans les établissements 
métallurgiques et à la génération de la vapeur dans les 
locomotives de chemins de fer. 

Il existe, à la vérité, un appareil spécial au moyen 
duquel on obtient simultanément, par la distillation de 
la houille, du coke propre à l'usagedes locomotives et 
du gaz propre à l'éclairage; mais cet appareil ne* t 
pas dans des conditions entièrement satisfaisantes. 

D'un autre côté, tous les appareils affectés à la 
distillation de la houille, quelles qu'en soient la forme 
et les dispositions, présentent ce caractère général 
que, pendant l'acte de la distillation, l'écoulement 
des fluides s'opère de bas en haut, c'est-à-dire à Uni- 
vers les ion es où la température est le moins élevée. 
Cette direction ascendante des fluides, qui, à des de- 
grés de température différents, se forment et se déga- 
gent pendant la distillation , a l'inconvénient de sous- 
traire, au degré de température nécessaire à leur 
conversion en gaz , une partie des éléments qui cons- 
tituent le pouvoir éclairant du gaz. 

Les moyens et procédés qui constituent celte nou- 
velle invention ont pour objet : 

i* D'extraire le gaz de la houille, et de produire, 
par la même opération, un coke réunissant les qua- 
lités qui le rendent propre à la fusion des métaux et 
a la génération de la vapeur dans les locomotives ; 

a* De prévenir, dans certaines limites, la formation 
des huiles bitumineuses pendant la distillation, et 
d'augmenter ainsi le pouvoir éclairant du gaz. 

Ces résultats sont obtenus au moyen d'un système 
d'appareils pyrotechniques dans lesquels l'écoulement 
des fluides, au lieu de s'effectuer de bas en haut, s'ef- 
fectue en sens inverse; ces appareils fonctionnent 
avec ou sans extracteur, selon leurs dimensions et les 
éléments de leur construction. 

Ces appareils peuvent varier de forme et de dispo- 
sition , selon les exigences des localités où ils doivent 
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fonctionner, cl selon que l'on vent obtenir, en totalité 
on en partie seulement, les résultats énonces ci-dessus. 

J'en décrirai quelques-uns seulement, mois je nie 
réserve toutes les dispositions analogues par les- 
quelles se réaliserait la mise en pratique des moyens 
et procédés qui constituent l'invention. 

Un premier appareil est représenté Gg. i , a , 3 et h , 
pl. XIII. Cet appareil fonctionne avec ou sans «trac- 
teur, selon que l'on veut recueillir le gaz pour l'éclai- 
rage ou l'employer à la carbonisation de la houille 
comme chauffage. 

Son caractère distinclif est d'opérer par masse la 
ch a rge de la houille et la décharge du coke ; de refroidir 
le coke sans contact d'air ni d'eau; de fonctionner 
d'une manière continue, la décharge du coke étant 
presque simultanée avec l'introduction d'une nouvelle 
charge de houille ; d'obtenir du gaz percarburé a un 
plus haut degré qu'on ne l'obtient par les procédés 
ordinaires; d'appliquer facultativement une partie des 
gaz comme combustible , pour effectuer la distillation 
de la bouille , et enfin de faire circuler le calorique 
pour l'utiliser de la manière la plus complète. 

Les conditions nécessaires à l'obtention de ces ré- 
sultats sont : 

i * Qu'il y ail deux chambres ou capacités dispo- 
sées l'une près de l'autre, de manière que la première 
chambre, celle de la distillation, puisse facilement 
verser son contenu dans la chambre de refroidisse- 
ment, et que celle opération se fasse par masse et 
avec suppression du travail manuel nécessité par les 
appareils ordinaires ; 

a' Qu'il y ait une circulation de calorique, au 
moyen d'une disposition spéciale de canaux; 

3* Que l'écoulement des produits dégagés de la 
bouille s'opère dans les conditions les plus propres à 
prévenir la formation des huiles bitumineuses. 

L'appareil est construit en briques, fonte et fer. 
Ii est muni d'on foyer. Au moyen de registres conve- 
nablement disposés, les produits calorifiques d'un ou 
plusieurs foyers, avant de se rendre à la cheminée, 
peuvent être successivement ou simultanément con- 
duis dans un nombre donné d'appareils. Chacun des 
foyers n'a alors à fournir que le complément de calo- 
rique nécessaire. 

Près du foyer est une chambre dans laquelle s'opère 
la distillation de la houille, et, qu'en conséquence, 
j'appelle chambre de distillation. 

Extérieurement à cette chambre, des galeries sont 
affectées à la circulation du calorique. 

La chambre de distillation présente, sur son éten- 



due longitudinale, une courbe ayant le degré néces- 
saire pour assurer l'admission de la houille et son ex- 
pulsion, lorsqu'elle est passée à l'état de coke. Cette 
courbe doit avoir sur tous les points le même rayon , 
afin que la masse de coke, en se déplaçant, ne subisse 
aucune déformation. 

Cette courbe est disposée de manière à présenter à 
sa partie supérieure une inclinaison plus forte qu'à 
sa partie inférieure : celle inclinaison petit aller jus- 
qu'à la verticale. 

Il en est de même de la chambre de refroidissement 
donl il va élre question. 

Sur le prolongement inférieur de la chambre de 
distillation, qui présente une courbe avec un rayon et 
une inclinaison quelconques, il est établi une seconde 
chambre pour recevoir le coke do la chambre supé- 
rieure et en opérer le refroidissement. 

Ces deux chambres sont mises en communication 
au moyen de portes ou tampons. 

La chambre de refroidissement est construite en 
maçonnerie ; une ventilation est établie sur ses parois 
extérieures, à l'aide de canaux. 

La chambre de distillation reçoit la houille par 
une porte placée a son sommet. La chambre de re- 
froidissement, à son extrémité inférieure, est armée 
d'une porte par laquelle on extrait le coke. 

La chambre de distillation est disposée de manière 
à ce que le dégagement des produits fluides ou gazeux 
s'opère de haut en bas dans la masse en distillation. 
A cet effet, les orifices d'extraction, au lieu d'être 
placés à une zone supérieure à la masse en distillation , 
sont, au contraire, placés au-dessous de cette masse; 
de telle sorte que les produits qui s'y forment a divers 
degrés d'élévation et à des degrés différents de tem- 
pérature sont contraints, pour atteindre les orifices 
d'extraction, de traverser les couches ou les région > 
dont la température est la plus élevée. 
P1.X11I. fig. i. a et 3. 

A , foyer. 

A', porte du foyer. 

B, cuveite du cendrier. 

C, chambre de distillation. 

D, orifice supérieur de la chambre de distillation. 
D', tampon de l'orifice supérieur de la chambre de 

distillation. 

D\ articulation du tampon. 

D*, chaîne de traction du tampon. 

E, orifice inférieur de la chambre de distillation. 
E', tampon de l'orifice inférieur de h chambre de 

distillation. 
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/•', chambre de refroidissement. 

G , orifice supérieur de la chambre de refroidisse- 
ment. 

G', tampon supérieur de la chambre de refroidis- 
sement. 

G', châssis incliné du tampon G'. 
G s , châssis vertical du tampon. 

H. orifice inférieur de la chambre de refroidisse- 
ment. 

H', tampon inférieur de la chambre de refroidis- 
sement pour l'extraction du coke. 

/, voûte constitutive du foyer. 

/', voûte de distribution du calorique, 
canaux de circulation du calorique. 

P, canaux de départ du calorique. 

./. cheminée horizontale. 

K, canaux de ventilation. 

L, canal d'extraction du gaz. 

L', orifices multiples pour l'écoulement des produits 
gazeux. 

L*. tampon de nettoyage. 

M, tuyaux d'extraction du gaz. 

A\ fig. ï et i ', plongeur mobile. 

A", barillet. 

O'. 0\ 0\ tuyaux conduisant le gax facultative- 
ment au foyer. 

0\ tampon pour nettoyage. 

P, orifices amenant facultativement le gaz au foyer. 

P'. tampon se substituant à la pièce O*. 

Q, chemin de fer supérieur. 

Q', waggon à bascule. 

Q*, chemin de fer incliné 

Q\ grue roulante. 

Q k , chaîne de traction. 

Fig. 4. 

R, petits orifices pour l'écoulement et l'inflamma- 
tion du gaz. 

L'appareil, dans son ensemble, présente un plan 
incliné. 

La chambre de distillation C'est établie suivant une 
courbe ; son inclinaison va croissant vers le point le 
plus élevé. 

Cette chambre est chauffée à l'aide du foyer A et 
des canaux /*. Elle est armée, à sa partie supérieure, 
de l'orifice D et de son tampon D\ Cet orifice est 
destiné à l'introduction de la houille, qui y est trans- 
portée à l'aide du chemin de fer Q et du waggon a 
bascule Q'. 

Préalablement à l'introduction de la houille, l'ori- 
fice inférieur E de cette chambre est fermé par le 



tampon £'. Les produits gueux s'écoulent de haut 
en bas, et a travers la masse en distillation, par les 
petits orifices L' et le canal d'extraction du gaz L, 
pour se rendre, par les tuyaux M et le plongeur mo- 
bile JV. au bariUet A". 

La chambre de refroidissement F, fig. i , est établie 
sur le prolongement de la chambre de distillation. 
An-dessous , et en dehors de ses parois , sont les canaux 
de ventilation K. L'orifice supérieur G de celle 
chambre est armé du tampon G'; son orifice infé- 
rieur H est égalcuicnt armé d'un tampon H'. 

Lorsque la houille contenue daus la chambre de 
distillation est transformée en coLe, on fait passer 
toute la masse incandescente dans la chambre de re- 
froidissement F. A l'aide de la grue roulante G; 3 et 
de la chaîne de traction Q', on enlève à la fois le 
tampon inférieur £' de la chambre de distillation et 
le tampon supérieur G' de celle de refroidissement. 
Par son seul poids, la masse passe d'une chambre 
dans l'autre; après quoi, on referme les tampons £' 
et G', et on procède à leur Image. Pour faciliter cette 
dernière opération, la sole inclinée entre les deux 
tampons est abaissée , et l'espace qui les sépare reste 
ainsi d'un libre accès jusqu'au moment du délulage, 
fig. i. 

Lorsque plusieurs appareils sont conligus, on peut 
faire passer successivement et simultanément les 
produits calorifiques d'un ou de plusieurs appareils 
dans d'autres . à l'aide des canaux P. 

On peut aussi diriger les gaz les moins propres à 
l'éclairage vers le foyer A, à l'aide des canaux P, 
armés des registres. 

Enfin, dans le cas où le gaz ne serait pas employé 
pour l'éclairage , il peut être employé comme combus- 
tible, pour opérer la carbouUalion de la houille. A 
cet effet, on supprime les conduits, canaux et autres 
appareils affectés à l'extraction du gaz, et il est établi , 
sur les parois latérales de la chambre de distillation, 
de petits orifices il, fig. 4, communiquant aux gale- 
ries ou canauv de circulation L'air nécessaire pour 
opérer la combustion du gaz est introduit soit par 
l'extrémité do ces canaux, soit à l'aide du loyer A, 
qui, restreint alors à d'étroites proportions, peut être 
alimenté seulement par les déchets de combustible. 

Il est inutile d'expliquer ici que la chambre de 
distillation peut être aussi construite soit en métal, 
soit d'une ou plusieurs pièces en terre réfracUirc, et 
qu'elle peut alors fonctionner avec ou sans extracteur. 

Lors de la charge ou décharge de la chambre de 
distillation , il y a lieu de soustraire cette chambre à 



Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



03 



l'action de l'extracteur, afin d'éviter tout mélange 
d'air avec le gaz. A cet effet, la communication entre 
la chambre de distillation et l'extracteur est interceptée 
. au moyen d'un appareil spécial représenté tig. 5. 
S, barillet plongeur, faisant office de clefs de fer- 

S'j tuyaux d'admission du gaz. 

S\ enveloppe. 

S\ tuyaux plongeurs. 

5', tuyaux concentriques. 

S', points d'attache. 

5\ tige de traclion, 

S\ plateau avec presse-éloupe. 

S', guide. 

S', écrous variables formant arrél. 
T, surface du liquide. 
T, liquide. 

La nomenclature seule des pièces qui composent 
cet appareil en Tait comprendre le mécanisme; il 
constitue à la fois, par le jeu de la lige, un plongeur 
à divers degrés , et, par l'immersion de l'orifice infé- 
rieur du plongeur, une fermeture hydraulique. 

On va décrire d'autres appareils de carbonisation 
unpeu différents; et ce qui les dislingue du précédent , 
c'est principalement ■. 

]' La suppression possible de la chambre de re- 
froidissement, soit que In charge de la houille ail lieu 
par la partie supérieure ou autrement ; 

3* La forme , les dispositions et la nature des ma- 
tériaux constituant l'appareil de distillation ; 

3* Leur situation horizontale, inclinée ou verticale. 

Fig. 6, 7. 8 et 9. 

A , foyer. 

A', porte du foyer. 

B, cuvette du cendrier. 

C, cornues courbes en fonte on en terre. 
u, onnee supérieur. 

D', tampon de l'orifice supérieur. 

E, orifice inférieur do la cornue. 

E',^ tampon de l'orifice, avec ou sans charnières. 

F, canaux de circulation du calorique. 

G, canaux de départ du calorique. 

H, cheminée horizontale. 

/, fig. 9, canaux d'extraction du gaz. 

plaque avec multitude d'orifices, pour l'admis- 
sion du gaz dans lea canaux /. 

i\ orifices pour l'admission du gaz dans les canaux. 

/, tampons de nettoyage, inférieur et supérieur, 
des canaux /. 

K, conduit du gai au barillet. 



L. barillet. 
U, chemin de fer. 
M', waggon à bascule. 
Fig. 10. 

. N, capacité d'une cornue en fonte ou en terre, 
horizontale ou inclinée. 

0, canal d'admission du gaz. 

0', plaque avec multitude d'orifices. 

Fig. 11. 

P, cornue en terre ou en fonte, horizontale ou 
inclinée. 

P', cooduit mi-circulaire avec une multitude d'ori - 
fices. 
Fig. 1 a. 

Q, autre cornue horizontale ou inclinée. 
Q', canaux d'extraction avec plaque percée. 
Q\ orifice pour l'admission du gaz dans les ca- 
naux. 
Fig. i3. 

R, capacités contenant la houille. 

S, tuyau plongeur dans la masse. 

S ', espace réservé pour le passage du gaz. 

La figure 6 représente un fourneau avec cornue 
ou chambre do distillation, établie sur une courbe, 
avec extraction des produits de la distillation par les 
orifices /*, le tuyau K, les tampons de nettoyage J, J ; 
le plan percé de trous /' peut être mobile : c'est ainsi 
qu'il est indiqué, afin de faciliter In nettoyage du 
canal /. 

La figure 12 représente une cornue placée hori- 
zontalement avec extraction des produits par les ori- 
fices Q* et les canaux Q'. 

Les figures 10 et 11 représentent deux appareils 
analogues, avec variations dans la position des orifices 
et canaux affectés au passage des gaz. 

Enfin, la figure i3 représente un appareil dont 
. les produits gazeux sont pris également sous lu masse . 
à l'aide du conduit S. 

Après avoir décrit mon invention et plusieurs 
moyens d'en réaliser l'application, je fais observer 
que je n'entends pas me restreindre rigoureusement 
aux détails que j'ai donnés ci-dessus, puisqu'ils peu- 
vent subir des variations sans qu'on s'éloigne du ca- 
ractère de mon invention ; mais ce que je considère 
comme nouveau , c'est : 

A l'égard de l'application. 

L'appareil pyrotechnique avec foyer et le système 
de distribution et de transmission du calorique d'un 
appareil à l'antre ; 

La chambre où s'opère la distillation ou la carboni 
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salion décrivant, sur son axe longitudinal , une courbe 
à un seul rayon , courbe placée au degré d'inclinaison 
le «lus favorable à la charge de la houille et à l'ex- 
pulsion du coke ; 

La chambre de refroidissement en prolongement 
de celle affectée à ta distillation; 

Les dispositions à l'aide desquelles la houille est 
introduite dans la chambre de distillation ; ensemble 
les autres dispositions au moyen desquelles les 
chambres de distillation et de refroidissement sont 
mises facultativement en communication, pour faire 
passer la charge d'une chambre dans l'autre , lorsque 
la houille est convertie en coke; 

Le chemin de fer cl la grue roulante placée sur le 
plan incliné, pour opérer la manœuvre des portes ou 
tampons intermédiaires aux chambres de distillation 
cl de refroidissement; 

La disposition spéciale à l'aide de laquelle on peut 
facultativement recueillir le gaz pour l'éclairage ou 
l'appliquer en totalité ou en partie au chauffage; 

Le mode cl les dispositions relatifs à l'écoulement 
et à In direction des produits de la distillation , de haut 
en bas, à travers la masse de houille qui les produit, 
et dont les exemples d'application sont précédemment 
décrits et représentés; me réservant expressément 
l'application de ce système à tous les appareils ordi- 
nairement employés pour la production du gai éclai- 
rant, soit^ivec ou sans extracteur; 

L'appareil remplissant l'office à la fois de plongeur 
à divers degrés d'immersion et de clôture hydraulique ; 

Enfin , l'application facultative d'un extracteur aux 
divers appareils dislillaloires de la houille, indiqués 
et représentés comme exemples; 

Le tout ayant pour objet de produire simultané- 
ment , par la distillation de la houille , le gaz le plus 
propre à l'éclairage et le coke le plus propre à la fu- 
sion des métaux et la génération delà vapeur dans les 
locomotives, en employant facultativement, comme 
combustible, les gaz qui ne sont pas recueillis pour 
l'éclairage, ou la totalité des gaz , lorsqu'on n'a en vue 
que la fabrication du coke. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
EoditedaSmai 1853. 

La présente addition a pour objet de compléter le 
système consigné au brevet précédent, et d'en appro- 
prier l'application à tous les besoins. 

Pour la parfaite intelligence de ce qui va suivre, je 



INVENTION. 

rappellerai que le brevet avait pour objet l'idée et les 
moyens : 

1* D'extraire de la houille le gaz destiné à l'éclai- 
rage, en produisant par la mémo opération un coke 
réunissant les qualités qui le rendent propre à la fu- 
sion des métaux et à la génération de la vapeur dans 
les locomotives; 

a* De prévenir, dans certaines limites, la formation 
des huiles bitumineuses pendant la distillation, cl 
d'augmenter par ce moyen le pouvoir éclairant du 
gaz obtenu. 

La présente addition consiste : 

x' Dans une nouvelle disposition pyrotechnique 
constituant un réservoir de calorique, et s'appliquanl 
aux appareils destinés à la distillation de la houille, 
quel que soit le système desdits appareils; 

a* Dans une modification apportée à la paroi su- 
périeure de la chambre de distillation; 

3* Dans une modification apportée aux modes de 
chauffage de la chambre de distillation; 

4* Dans une disposition nouvelle du tampon infé- 
rieur de la chambre de distillation de l'appareil in- 
cliné ; 

£r* Dans une modification apportée aux dispositions 
relatives à l'extraction du gaz. 

Voici d'abord la disposition pyrotechnique consti- 
tuant réservoir de calorique : 

Pl. XIII. fig. là. 

Celle disposition consiste en l'adjonction d'une 
chambre ou cavilé C, d'une dimension donnée, cl 
qui est interposée entre la partie inférieure de la 
chambre de distillation A et l'orifice B de la chemi- 
née horizontale D. 

Par ce moyen, je maintiens à une température plu» 
élevée et plus régulière toutes les parties de la chambre 
de distillation, ce qui ne pouvait avoir lieu dans mes 
premières dispositions , parce que la partie inférieure . 
en raison de son plus grand éloignement du foyer 
est plus exposée au refroidissement par le contact de 
la houille à distiller. 

* 

On conçoit, en effet, que ce réservoir, soustrait 
comme il l'est au contact des masses de houille suc- 
cessivement introduites dans la chambre de distilla- 
tion , concoure à ramener et à maintenir la tempé- 
rature au degré requis , en fournissant a ladite chambre 
de distillation une partie du calorique dont il s'est 
chargé vers la fin des opérations précédentes , et que , 
de la sorte, l'équilibre tende sans cesse à s'établir sur 
tous les points do l'appareil. 

En effet, dans le réservoir, qui est en coruinunicatiou 
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directe et libre avec la cheminée lioritootale, il s'éta- 
blit deux courants, dont l'un , celui inférieur, le moins 
élevé en température, se dirige constamment vers la 
cheminée susdite, et l'autre, formé par les unités les 
plus élevées en température, ressort de la cheminée, 
remonte dans le réservoir C, et se dirige de la sous la 
sole de la chambre de distillation. 

Voici une modification apportée à la paroi supé- 
rieure de la chambre de distillation , fig. i4.pl- XIH. 
etfig. »',pl.XIV. 

Cette modification s'applique à tous les appareils 
affectés a la distillation de la houille, et notamment à 
ceux dans lesquels la masse de houille , occupant toute 
la capacité, se trouve en contact avec la paroi supé- 
rieure de la chambre. 

Elle consiste à donner à la paroi supérieure 4e la 
chambre de distillation une forme présentant une 
section rectiligne dans le sens transversal, et à assu- 
rer ainsi a la masse de houille, sur tous les points, une 
épaisseur égale, au moyen de laquelle on peut obte- 
nir une distillation uniforme dans le même espace de 
temps. 

Voici une modification apportée au mode de chauf- 
fage de la chambre de distillation , fig. 1 ', pl. XIV : 

Elle consiste a ne foire agir le calorique sur la 
chambre contenant la houille à distiller que sur une 
paroi seulement de ladite chambre. 

Ce procédé s'applique à tous les genres d'appareils 
pour distiller la houille , quelles qu'en soient la na- 
ture , la forme , la disposition ou les dimensions , même 
aux appareils employés dans les usines ordinaires a 
gai, et qui y sont connus sous les noms de cornues ou 

Il suffit, pour les rendre propres à produire un 
coke plus homogène et d'une densité plus grande , que 
celui obtenu par les procédés ordinaires, de ne sou- 
mettre à l'action directe du calorique que la paroi in- 
férieure de l'appareil distillatoire, contrairement à ce 
qui se pratique ordinairement dans les usines à gax, 
o<°i la flamme et la chaleur embrassent la cornue sur 
tous ses contours. 

A l'aido de cette disposition , en chargeant les cor- 
nues d'une masse de houille d'une épaisseur uni- 
forme, et en proportionnant la durée de 1a distillation 
à l'épaisseur de la masse, on obtient dans les cornues, 
comme dans les autres appareils, un coke dur, ho- 
mogène, sans solution de continuité dans sa struc- 
ture, et dont la formation s'opère de bas en haut, et 
suivant des lignes parallèles; tandis que si le calorique 
exerce son action de divers côtés, on n'obtient que 

XXV. 



du coke divisé en zones brisées et manquant de den- 
sité. 

Je ferai remarquer que, par ce système , on obtient 
un coke d'une densité d'autant plus grande que l'ap- 
pareil distillatoire permet, par son élévation, de le 
charger d'une masse de houille plus considérable. 

Sous ce dernier rapport , les appareils verticaux ou 
inclinés offrent un avantage réel sur les appareils bo- 

On va décrire une autre application des procédés 
que je viens do décrire. 
Fig. i, a. 3 et 4, pl. XIV. 
A , foyer, 
fl.flux. 

C, réservoir. 

D, chambre de distillation. 

E , porte des chambres. 

E", petites ouvertures pour l'air. 

F, cheminée d'extraction du gas. 
F', tuyaux d'extraction. 

G, plongeur mobile faisant office de def. 

H, barillet. 
H', tampon. 

/, cheminée d'absorption. 
/, canal amenant les gax de la chambre D au 
foyer A. 
K, sable. 

L, cheminée horisonUle. v 
M, tuyau. 

Cette série d'appareils, établis sur une échelle Irès- 
réduite, réalise la plupart des avantages que présente 
mon système, au point de vue de la fabrication simul- 
tanée du gax propre a l'éclairage et du coke dur. 

Ils peuvent être construits d'une seule pièce, soit 
en terre réfractaire, soit en" métal. Ils sont conligus ; 
ou pourrait les superposer, toutefois avec isolement . 
afin d'éviter toute action du calorique sur des parties 
autres que celle inférieure, ainsi qu'il a été dit 

Ils sont armés de leurs tampons E, dans lesquels 
sont pratiquées de petites ouvertures E', pour laisser 
à volonté pénétrer l'air à l'intérieur, afin d'expulser 
les produits sulfureux et de brûler les huiles et les 
gax non éclairants, en le» dirigeant facultativement 
vers le foyer, comme il a été expliqué au brevet d'o- 
rigine. 

A la partie postérieure de chacune de ces chambres 
est établie la cheminée d'extraction du gcx F, le tuyau 
F 1 allant au barillet H , les tampons H' et la chemi- 
née d'absorption / destinée, a l'aide d'un tuyau, A 
envoyer facultativement les gai non éclairants vers le 

9 
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Ibyci A parle canal J, ainsi qu'il a été décrit ou bre- 
vet d'origine. 

L'appareil représenté au dessin esl double dans ses 
dispositions, lesquelles peuvent étru modifiée» diver- 
sement, en ee que les deux rangées pourraient être 
réduite» à une seule ; on donnerait alors a chacune des 
chambres une longueur double, on armerait chacune 
de leurs extrémités de tampons , on placerait les che- 
minées et tuyaux d'extraction également à leurs ex- 
trémités extérieures. 

Enfin , ces dispositions peuvent subir des change- 
ments, pourvu qu'elles conservent les caractères sui- 
vant» : 

i* Que les parois de la chambre de distillation , 
autres que celle inférieure, soient soustraites è l'action 
directe du calorique; 

a* Que l'appareil soit muni du réservoir calorifique 
C, ci-dessus décrit, et représenté fig. 14. pi. XIII; 

3* Qu'enfin ledit appareil réalise les moyens qui 
sont propres à permettre l'introduction de l'air et à 
opérer l'expulsion des produits nuisibles au coke et 
<iu gaz; que cette opération, aidée de l'action ascen- 
sionnelle d'une cheminée verticale, permette de diri- 
ger à volonté les gat vers le foyer, pour en opérer la 
combustion. 

On remarquera que, lorsque les chambres rece- 
vant la houille à distiller sont d'une construction assez 
hermétique , notamment d'une seule pièce, un extrac- 
teur n'est pas indispensable, comme dans les appareils 
de grandes dimensions, dont la construction n'est pas 
de nature à assurer une herméticité complète. 

On va décrire une modification du tampon inférieur 
de la chambre inclinée 

Elle consiste à remplacer le tampon à mouvement 
rectiligne, décrit an brevet d'origine, par on tampon 
à mouvement circulaire. 

La figure 1 4 . pl. XIII , indique ce changement, qui 
a pour résultat : 

i* D'en rendre la manoeuvre plu» faede et plus sûre; 

a* De réduire la masse de houille vers le point où 
il est le plus difficile de maintenir la température au 
degré reqni* ; 

i' De donner à la partie inférieure de la masse du 

lors de «on expulsion ; ce point de la masse présentant 
à son exirémité un plan incliné qui s'oppose a la dé- 
formation el à la dislocation de toute la charge de 

On va décrire l'extraction directe du gax, substituée à 
ceHe avec courant renversé décrite au brevet d'origine. 



Le nouveau perfectionnement consiste notamment, 
en ce qui touche le» appareil» verticaux ou inclinés, 
à réserver vers l'orifice dn tuvau d'extraction une ca- 
pacité constamment dépourvue de houille . laquelle 
capacité, maintenue a une température plus élevée que 
celle sou* l'influence de laquelle se sont formés les 
carbures d'hydrogène, tend à réduire la quantité de 
ces carbure; et À augmenter de la sorte le pouvoir 
éclairant du gaz. 

Il résulte de ce qui précède que, pour effectoer 
d'une manière satisfaisante, et par une seule opéra- 
tion, l'extraction du gaz d'éclairage el la production 
du coke propre à la fusion des métaux et au service 
des locomotives, il faut se conformer aux lois sui- 
vantes, dont j'ai le premier reconnu f existence: 

Il but que la charge de houille soit d'une épaisseur 
uniforme tur tous les points et suive à sa surface une 
ligne parallèle à celle de la sole, sous laquelle on ap- 
plique de préférence le calorique; que cette charge 
soit d'une épaisseur double au moins de celle qu'offre 
la charge dana les appareil» distillatoires en usage dans 
les usines à gax ; 

riodes; que, pendant la première période, celle qui 
suit immédiatement l'introduction delà houille dans 
l'appareil, les produits qui se dégagent, n'étant ni 
combustibles , ni éclairants, ne soient pa» recueillis; 

Quo, pendant la deuxième période, qui fournit le 
gai propre à 1* éclairage , les produits de la distillation 

Que, pendant la troisième période, le gaz cessant 
d'avoir assex de pouvoir éclairant, soit facultativement 
dirigé, à l'aide des dispositions organisées a cet effet, 
vers les foyers ou les canaux de chauffage, dans les 
quels il sera employé comme combustible; 

Que, pendant la quatrième et dernière période, il 
soit introduit, par un coté opposé a celui de I écoule- 
ment des gaz, une quantité donnée d'air dans la 
chambre de distillation, afin d'expulser les gaz sulfu- 
reux et de brûler les carbures d'hydrogène , celle in- 
troduction »e faisant à travers des trous pratiqué» dans 
la paroi ou le tampon de la chambre de distillation , 
comme il a été décrit, ou retirant tout ou partie de 
l'argile qui Iule les tampons; 

Qu'enfin, dans le cas où on extracteur serait em- 
ployé, son action ne devrait s'exercer que pendant la 
deuxième période susdécrite, pendant les autres pé- 
riodes, la puissance ascensionnelle de la cheminée 
d'appel devra seule étra employée. 
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7648. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

Sa date du 30 octobre 1851 , 

Au sieur Gavb , à Paris , 
Pour un appareil automoteur à forer par per- 
, applicable aux travaux de sondage des 
et des 



Ce nouvel appareil est de»tiné à faire mécanique- 
ment le travail manuel et fatigant que font ordinaire- 
ment le* carrier», le» mineure, et, en général, les 
ouvriers chargés rie percer des trous de sonde et ou- 
vrir des galeries. 

primé , soit par la vapeur ou par des gai quelconques , 
soit encore par le vide , • donc pour objet de faire le 
travail le plus difficile et le plus pénible dan» l'opéra- 
tion dn tarage ou du percement des irons de mines ou 
des galeries souterraines, dans les carrières de pierres 
ou autres, ou bien dans les houillères , comme dans 



La construction de cet appareil est de la plus 
grande simplicité; il consiste seulement, en effet, 

dimension des ouvertures que l'on veut pratiquer, et 
qui renferme un piston dont la tige prolongée porte 
soit un foret, soit un ciseau ou un burin, soit enfin 
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dans la pierre la plus dure, en agissant par percussion , 
comme des coups de marteau successivement répété*. 

On comprend déjà que la grande difficulté dans la 
combinaison d'un tel appareil, fonctionnant ainsi par 
percussion, était de faire en sorte que les organes du 
se, tout en étant réduits aux plus strictes 
I, pussent résister longtemps à un travail 
continu , malgré les chocs, maigre les coups vit et 
multipliés de l'instrument sur la roche. 

Je suis parvenu s résoudre ces difficultés par une 
disposition fort simple, qui remplit parfaitement le but 
Pour cela , au lieu d'établir la sortie de l'air ou des 
gaz par les mêmes conduits qui servent à l'introduc- 
tion , j'ai , au contraire, ménagé près de ceux-ci 
d'antres conduits latéraux qui ne débouchent pas aux 
extrémités du cylindre, comme les premiers, mais a 

une portion de l'air ou du gaz qui a pro luit 
son action sur le piston, entre ce dernier et le fond 
du cylindre, et de former ainsi un matelas élastique 



naturel, qui retient le piston au moment où il arrive 
à la tin de sa course et l'empêche de frapper contre 
lo> fonds du cylindre. 
PL XIV. 

La figure i représente une vue longitudinale exté- 
rieure de la machine, du coté des orifices d'introduc- 
tion et d'échappement. 

La figure a en est une section longitudinale, pai 

traduction suivant la ligne A B. 

La figure 3 est une seconde coupe semblable, 
-•- faite par le milieu des conduits d'échappement 
suivant la ligne C D. 

Les figures U et 5 sont deux sections transversales, 
dont l'une est faite suivant la ligne £ F et l'autre sui- 
vant la ligne G H. 

On reconnaît sans peine, par ces figures, que le 
mécanisme se compose, comme je l'ai dit, d'un cy- 
lindre / dans lequel jeu* un piston K , qui peut être 
construit d'une manière quelconque, suivant que l'on 
emploie de l'air, de la vapeur ou d'autres gai; la 
tige L de ce piston se prolonge d'un coté a l'exté- 
rieur du cylindre , alin.de recevoir le burin ou ci- 



seau M, dont la forme et la dii 
vant la nature du travail a taire. 



N. 

semblage de l'outil avec la tige du piston, leur 
de guide en glissant sur les deux tringles parallèle» 
O, que l'on applique surlout dans le cas de longues 
courses, mais que l'en peut supprimer, au besoin, 
comme n'étant pas indispensable dans bien des cir- 
constances. • 
Des poignées P, solidaires avec le disque ou pla- 
teau Q, sur lequel sont fixées 1rs deux tringles, et qui 
est ajusté sur le couvercle du cylindre, permettent de 
faire tourner, toutes les fois qu'on le juge convenable, 
la tige du piston, et en même temps le ciseau propre- 
ment dit, afin que son arête tranchant?, changeant 
de direction , puisse constamment frapper a des 
points différents de la roche on de la pierre qu'elle 
attaque. 

On conçoit, sans doute, que si on fait arriver, 
par le conduit a, de l'air ou un gaz comprimé quel- 
conque, a la gauche du piston k, cot air et ce gaz. 
par leur force élastique, chasseront rapidement le 
piston vers la droite jusqu'à l'autre extrémité dn cy- 
lindre; par la grande vitesse avec laquelle il marche, 
il frapperait comme un marteau sur le fond du oy- 
lindre, s'il n'était retenu au moment d'arriver par le 
matelas élastique dont j'ai parlé. 

9- 
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On voit, en effet, que le conduit d'éch»|>pcraeot 
qui est oppose au canal d'introduction a, débouche à 
une certaine distance du fond du cylindre, de telle 
sorte que , lorsque le piston va arriver à celte extré- 
mité, il rencontre une couche d'air ou de gaz qui 
reste dans cet espace, et qui, ae trouvant comprimé 
contre ic couvercle , forme un ressort naturel qui 
amortit le coup du piston. 

Le même effet se produit en sens contraire pour 
la marche rétrograde : le gaz ou l'air comprimé s'in- 
troduit à droite du cylindre par le conduit », et chasse 
le piston vers la gauche; et, au moment où il arrive 
vers la fin de sa course, il se trouve aussi amorti par 
la couche d'air ou de gas qui est également restée 
dans l'espace existant entre le fond du cylindre et 
l'embouchure du conduit d'échappement b'. 

Cette disposition de canaux ou conduits d'échap- 
pement, indépendants et tout a fait distinct» des 
conduits d'introduction, résout le problème le plus 
difficile et le plus délicat qui puisse ae rencontrer 
dans ces aortes d'opérations où l'on' agit par perçus* 
sion, puisqu'elle remplit cette condition essentielle 
d'amortir les coups de piston t> chaque extrémité de 
sa course, et qu'elle permet ainsi de travailler avec 
la plus grande sécurité, sans crainte de rupture pour 
quelques partie» du mécanisme , quels que soient les 
coups répétés du burin ou de l'outil. 

Pour la distribution, j'ai appliqué sur le cylin- 
dre une sorte de robinet a plusieurs ouvertures R, 
renfermé dans un boisseau 5, qui se boulonne sur le 
cylindre. Il suffit de tourner ce robinet dans un sens 
ou dans l'autre pour faire communiquer son orifice d 
avec le tuyau d admission T, qui communique avec 
le réservoir moteur et son orifice e, tantôt arec le 
canal a, et tantôt avec celui b. Dan» le premier cas, 
sa troisième ouverture e est en communication avec 
le conduit d'échappement a', fig. 3 . et dans le second 
cas, c'est, an contraire, son quatrième orifice y qui 
est en communication arec le conduit b'. 

Je n'ai pas besoin de dire que ce système de robi- 
net a plusieurs ouvertures peut être remplacé par un 
tiroir ou tout autre mécanisme analogue, susceptible 
de remplir le mémo but pour la distribution. 

A la sortie du robinet ou du mécanisme de distri- 
bution, j'applique un tube t, qui se prolonge jusque 
vers le point où doit frapper le ciseau , afin d'amener 
sur la surface travaillée l'air ou le gas qui a produit 
son actiou , et de déblayer ainsi le trou , à mesure 
qu'il est percé, des débris provenant de l'action de 
L'outil. 
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Cet appareil peut être asses léger pour être porté 
par l'ouvrier mineur, et placé dans la direction qu'il 
juge la plus convenable afin de percer ou de piocher 
dans un sens horizontal, vertical ou oblique : il lui 
est toujours possible de manœuvrer d'une main le 
robinet ou le tiroir de distribution qui permet à l'air 
ou aux gaz de faire jouer le piston , et de diriger de 
l'autre main le fleuret ou le ciseau. 

Dans d'autres cas , on peut disposer la machine sur 
un traîneau ou un chariot mobile, ou bien sur un 
tréteau ou tout autre point d'appui. 

On pourrait aussi composer l'appareil de telle sorte 
que la tige du piston fût armée de plusieurs forets ou 
burins, au lieu d'eu porter un seul , ou bien encore 
le munir de plusieurs cylindres dont les tiges des 
pistons porteraient chacune un ou plusieurs ciseaux. 
Dans tous les cas, chacun des outils peut être disposé 
pour se trouver, soit sur le prolongement de la tige 
des pistons, soit excenlriquement par rapport à celle- 
ci, de manière à permettre de travailler sur une sur- 
face plus ou moins étendue. 

Ainsi , pour percer un puits , on pourrait combiner 
l'appareil de manière à porter un centre ou pivot 
autour duquel seraient placés plusieurs cylindres, qui 
feraient jouer une série de ciseaux ou burins, afin 
de découper à la fois toute la circonférence et la partie 
ceutrale du trou ; il en serait évidemment de même 
ponr le percement d'une galerie quelconque ; on pour- 
rait, en outre, établir un chariot portant un faisceau 
de cylindres, que l'on dirigerait suivant la forme 
de la section qu'il aérait nécessaire de donner à la 
galerie. 

Je me propose également d'appliquer ce procédé 
au forage des puits artésiens, en employant une sonde 
creuse au bout de laquelle se placerait le cylindre, 
dont on ferait mouvoir le piston par un mécanisme 
intérieur qui serait toujours en communication avec 
l'ouvrier en dehors du puits. 

Le tuyau T, qui amène l'air ou les gaz du cylindre, 
peut être prolongé indéfiniment; donc, au fur et à 
mesure que celui-ci s'éloigne du moteur, on com- 
prend sans peine que la distribution peut toujours 
se faire à la volonté de l'ouvrier, quelle que soit d'ail- 
leurs la profondeur ou la distance à laquelle l'appareil 
doive fonctionner. 

Je n'ai pas besoin de faire observer que l'air com- 
primé destiné à faire marcher l'appareil serait produit 
par un moteur fixe, actionnant des pompes de com- 
pression disposées là où on le jugerait convenable , en 
dehors de la mine ou de la carrière; et il pourrait 
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toujours être amené au fond de celle-ci. quelle que 
soit la direction du puiu ou de la galerie a percer, 
parce que le tuyau de conduite T, en métal , en caout- 
chouc ou en gutta-percha, peut toujours être pro- 
longé et bifurqué dans tous les sens. 

L'appareil peut également être construit pour mar- 
cher par le vide : il y aurait alors, dans m'en des cas, 
un grand avantage à fonctionner ainsi, parce que le 
vide permettrait d'enlever les gas qui, dans les houil- 
lères, produisent le feu grisou, puiaqu'alors il serait 
pris dans l'endroit même où il s'en dégage le plu». 
En marchant par l'air comprimé, on pourrait éga- 
lement enlever les gas nuisibles de l'intérieur de la 
mine , parce qu'ils seraient chassés par cet air à me- 
sure qu'il s'échappe de la machine, cet air étant à 
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trouvent. 

Enfin , on pourrait encore faire marcher ce genre 
d'appareil par des courants électriques qui , au be- 
soin, permettraient de travailler avec la plus grande 
rapidité. 

En résumé, on voit, par la description qui pré- 
cède , que le nouvel appareil est particulièrement des- 
tiné à remplacer le travail pénible des mineurs ou 
des carriers, et à faciliter ainsi, dans un grand nombre 
de cas, les opérations du forage ou du sondage, 
en fonctionnant avec beaucoup plus de rapidité et 
d'économie que par tous les moyens employés jus- 
qu ici. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 0 octobre 1851. 

Au sieur Pape, de Londres, 

Pour on nouveau système de cylindre à pointes 
mobiles, applicable à diverses industries, notam- 
ment aux orgues, aux pianos mécaniques, aux 
métiers Jacquard, etc. 

» 

Lt- principe de l'invention consiste essentiellement 
dans l'emploi de pointes qui , logées dans des trous 
régulièrement et convenablement espacés, sont cous- 
. tamment sollicitées à sortir de ces trous au moyen 
d'un ressort quelconque, et dont les unes y sont 
retenues par l'application, sur la surface où débou- 
chent ces trous, d'une feuille de papier, de métal ou 



autres matières convenables; tandis que les autres 

feuille, et qui se superposent occasionnellement sur 
les trous où sont placées les pointes qui doivent fonc- 
tionner à un moment donné. 

Bien qu'en principe ces conditions puissent s'appli- 
quer a des surfaces planes, j'ai donné la préférence à 
l'emploi d'un cylindre sur lequel la feuille métallique 
ou de papier est assujettie a s'appliquer, en se déve- 
loppant a mesure que s'opère le mouvement de rota- 
tion du cylindre. 

On comprend que, si cette feuille est percée, en 
certains points, de trous qui viennent se superposer 
sur certains trous du cylindre , les pointes logées dans 
ces trous pourront saillir au dehors et déterminer l'ou- 
verture de certaines soupapes d'un orgue, ou le frap- 
pement de certains marteaux d'un piano , ou enfin agi r 
sur certains organes d'une Jacquard pour déterminer 
le soulèvement de certains fils de la chaîne. L'ordre 
adopté dans la disposition des trous de la feuille mé- 
tallique ou de papier pouffa donc être tel qu'il en ré- 
sulte un morceau de musique, s'il s'agit d'un orgue 
ou d'un piano ; ou bien un dessin sur le tissu . s'il s'agit 
d'une Jacquard. 

Voici sous quelle forme j'ai réalisé ce principe, dans 
son application a l'orgue et aux pianos : 

La figure 1, pl. XV, représente une coupe de l'ap- 
pareil. 

La figure 3 représente une vue longitudinale du 
cylindre. 

A , cylindre en bois ou autre matière , percé de 
troua régulièrement espacés entre eux. Les trous 
placés sur une même circonférence appartiennent à 
la même note. 

fi, cylindre en métal mince enveloppant le cylindre 
A. Les trous du cylindre fi sont plus petits que ceux 
du cylindre A. 

C, C, pointes logées dans les trous des deux cylin- 
dres; elles sont épaulées de manière à ne saillir hors 
du cylindre fi que d'une quantité déterminée; leur 
portion saillante est conique, la portion intérieure est 
cylindrique. 

D, ressort à boudin très-faible, qui tend conslam- 
meut a pousser les pointes en dehors. 

E, feuille de papier, de métal ou de toute autre ma- 
tière convenable , enroulée sur un cylindre M, s ap- 
pliquant sur une portion de la circonférence du cy- 
lindre B, puis venant s'enrouler successivement sur 
le cylindre L. Cette feuille est percée , aux points con- 
venables, de trous qui viennent successivement se 
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mperposcr sur certains trous du cylindre B, pour 

saillir au dehors, tandis que les autres «ont retenues 

par les plein» de la feuille E. Si Ici trous pratiqué» 
dans cette fouille £ ont des diamètres différent», U 
en résulter» de» différences dans la saillie des pointes 
qui traverseront ces trous, a cause de la conicité des 
pointes, qui s'avanceront plus loin dans les grands 
trous que dans les petite, condition qui permet de 
nuancer l'énergie du son obtenu, comme on le verra 
plus loin. 

K, K, disques en bois ou en métal recouverts de 
caoutchouc, «'appliquant aux deux extrémités du cy- 
lindre B, et l'entraînant, dan» leur mouvement de 
rotation , avec la feuille E, qui se déroule de dessus 
le cylindre A/ pour venir s'enrouler sur le cylindre L, 
sollicité à tourner soit par un ressort intérieur, soit 
par un poids, soit par une manivelle, qui pourrait 
imprimer le mouvement à tout le système; mais 
comme le diamètre de ce cylindre varie à mesure de 
l'enroulement de la feuillenE, j'ai préféré, pour ob- 
teoirun mouvement plos uniforme, appliquer la force 
motrice, manivelle, poids ou ressort, à l'un des dis- 
ques K, qui entraine tout le sytéme. 

F G, levier ayant son centre de mouvement 
en F. 

Chaque note de l'instrument comporte un levier 
semblable. 

Lorsqu'une pointe C du cylindre B rencon ire le bras 
F du levier, ce bras s'abaisse, le bras G se soulève, 
ut, iwir l'intermédiaire des bascules représentées dons 
le dessin , bascules dont l'emploi est vulgaire dans les 
mécanismes de pianos, éloigne le marteau T de la 
corde en tendant lo ressort J, qui, lorsque la pointe 
C laisse échapper le levier, lance le marteau contre 
la corde avec une force proportionnelle à la tension 
qu'il a reçue , et qui a été d'autant plus grande que la 
pointe C a rencontré un plus grand trou dans la feuille 
£ et a pu saillir davantage hors de ce trou; et, réci- 
proquement, cette tension aura été d'autant plus faible 
que le trou traversé par la pointe aura été plus petit; 
condition qui, comme je l'ai dit plus haut, permet 
toutes les nuances possibles dans l'exécution de la 
musique* " 

Entre chaque circonférence de pointes C du cy- 
lindre b est une autre circonférence de pointes C 
destinées à agir occasionnellement sur un ressort / 
fixé sur le levier F,etsuflisammentfort pour que, lors- 
qu'une pointe C s'appuie dessus, ce qui n'arrive que 
lorsque le bras F est déjà abaissé et près d'échapper, 
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d maintienne l'étouffoir levé pour prolonger le son , 
lorsqu'ea le désire. 

On peut obtenir le même résultat en agissant sur 
la touche au moyen d'un autre bras H du levier, et 
en disposant sur cette touche un pilota P, dont le sou- 
lèvement fait jouer le système des bascules dans les 
conditions précédemment décrites. Mais l'emploi de 
oc bras H s'applique plus particulièrement à l'orgue, 
dont il fait lever les soupapes par une action direct* 
sur la touche, que les pointes C peuvent maintenir 
abaissée par l'intermédiaire du ressort/, lorsqu'il s'agit 
de prolonger le son. Si l'on se détermine pour l'em- 
ploi exclusif du papier, on pourra rendre son appli- 
cation plus exacte et plus complète sur le cylindre B 
au moyen de» dispositions représentées fig. a', et qui 
consistent en un petit cadre placé en avant du cy- 
lindre, et divisé dans le sens de sa longueur par des 
Urne» d'acier étroite», placées de distance en distance 
entre les pointes, et qui, faisan, ressort sur le papier, 
l'appliquent plus exactement sur le cylindre. Enfin; 
et pour que les trous de ce même papier ne s'agran- 
dissent pas sous l'effort des pointes , j'établis celles-ci 
dans le. condition» représentées fig. 3. 

a, est un tube en métal logé dans le trou du cy- 
lindre A. Une fente longitudinale occupe une partie 
de sa longueur, et l'un des bord» de celle fente porte 
trots encoche» superposées i , a , 3 ou plus. 

b, est la pointe portant un petit arrêt d, logé dans 
la fenle longitudinale. Elle est sollicitée à sortir do 
tube par un ressort très-faible c. 

Enfin, un petit méplat est pratiqué sur la portion 
cooique de la pointe, dans une position telle, par rap 
port à l'arrêt d, que, lorsque ce méplat rencontre 
obliquement lu bras £ du levier, la pointe est obligée 
de tourner sur elle-même , et que son arrêt vient oc- 
cuper celle des encoches qui correspond à la grau- 

sorte qu'il en résulte, pour cette pointe, une fixité 
complète, et que l'effort, au lieu de s'exercer sur le 
papier, s'exerce seulement entre l'arrêt et les bords 
de l'encoche. 

D'autres dispositions peuvent permettre de nuancer 
l'exécution musicale, et réaliser ce principe qui con- 
siste essentiel lemeut a disposer, au-dessus de chaque 
touche, un certain nombre d'organes destinés à exer- 
cer sur elle un effort différent Ces organes peuvent 
être des poids, des pilotes armés de ressorts, main- 
tenus à distance de la touche, chacun par une détente. 
Chaque détente offre une saillie différente des autres -, 
de sorte que lorsqu'une pointe C sort du cylindre de 



Digitized by Google 



BRRVETS D'INVENTION. 



71 



it pins petite quantité, elle attaque une seule détente 



termine le son le plus faible. Si la pointe fait une 
saillie plus grande bon do cylindre , elle attaque 
deux, trois ou quatre détente» à la fois, et produit 
ainsi un son double, triple ou quadruple en énergie. 

Les pointes C ont pour mission d'agir sur les dé- 
tente» de manière a relever les organes qu'elles ont 
laissé échapper sous l'action des pointas C. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date da S4 octobre 1851. 

V 

Au sieur VinuM, à Mais (Gard), 
Pour on nouveau système de roue hydrau- 
lique horizontale , ou turbine à force centrifuge. 

L'avantage que présente la nouvelle turbine, c'est 
que sa simplicité en rend la construction facile et 
peu coûteuse, et permet en conséquence d établir les 
prix à portée des petites industries; elle convient aux 

à des profondeurs plus on moins considérables , sans 
nuire notablement à l'effet utile : on régie la dépense 
de l'eau en plus on moins grande quantité, et l'effet 
utile est toujours en raison de la 

On y distingue quatre pièces 

i* Une plaque de fondation; 

2* Un cylindre; 

3* Une directrice mobile ; 

A* La roue à aube. 

Pi XV. 

La plaque de fondation recouvre le canal d'arri- 
vée de l'eau; elle est fixée par onze boulons a. cla- 
vette traversant des pièces de bots de chêne qui 
s'engagent dans la maçonnerie au fond do canal ; elle 
repose sur les murs qui encaissent le canal. Un petit 
cordon ménagé au milieu de sa portée pose sur la ma- 
çonnerie, afin de laisser un vide qui est rempli par 
du mastic de fonte, de manière à empêcher les ûltra- 
tions entre la plaque et la maçonnerie ; elle a une ou- 
verture ronde ayant le diamètre intérieur do cylindre ; 



afin de recevoir les écrans des boulons d'ancrage qui 
se trouvent placés en dedans du canal. 
Le cylindre est fixé par des boulons sur la plaque 



de fondation ; il est traversé dans son contour par huit 
orifices; dans la partie inférieure dn fend, on a ré- 
serré un cordon plat en saillie sur lequel sont bou- 
lonnées huit courbes directrices. Au centre, il porte 



tige en fer en forma de boulon, qni supporte la direc- 
trice mobile. Une boite conique en fente porte colle- 
rette et réservoir à huile a sa partie supérieure; à 



ferme conique . foncée par le grain en acier qui reçoit 
le pivot de la roue. 

Le plateau , de ferme bombée , est arrondi de ma- 
nière à ce que l'eau arrive sans réaction dans les ca- 
naux ; il porte huit courbes qui sont bordées à leurs 
extrémités par deux plateaux qui font corps avec les 
courbes et le plateau bombé. Ce plateau, ainsi que le 
plateau supérieur placé a l'extrémité des courbes, 
s'emboîte avec le cordon dn fond do cylindre, sur le- 
quel est fixée l'autre partie de courbe directrice, de 
manière que la partie mobile peut jouer librement 
dans le sens horizontal; le plateau inférieur de la di- 
rectrice mobile présente des parties droites, arron- 
dies dans le sens de l'épaisseur , ce qni permet à l'eau 
de rentrer dans les canaux suivant leurs directions. 

La directrice mobile porte huit palettes en bronze 
sur sa droonférence , elles sont entaillées dans les deux 
plateaux de la largeur qui recouvre les orifices du 
cylindre. Les devants de palettes sont ajustés nu bout 
des courbes , le derrière porte-tenon fondu avec elles, 
qui sont également ajustées dons toute l'épaisseur des 
plateaux, de manière qu'elles sont entraînées par la 
directricemobile ; elles ferment les orifices du cylindre 
amesure que les courbes de la directrice mobile s'ap- 
prochent des courbes fixes; elles réduisent plus ou 
moins les canaux sans que l'eau soit détournée do sa 
direction lorsque les courlx-s se rencontrent. Les pa- 
lettes ferment hermétiquement les orifices du cylindre; 
elles sont poussées par des ressorts qui. a laidu de 
boulons engagés aux courbes de la directrice mobile, 
les pressent plus ou moins contre les parois du cy- 
lindre. La directrice mobile est supportée au centra 
par une tige eu fer qui porte à sa partie supérieure 
une tète conique engagée dans le fond du cylindre; 
a sa partie inférieure, elle porte un épaulement qui 
reçoit une bague en bronze. La forme s'accorde avec 
celle du plateau bombé qui repose dessus; elle est 
serrée contre l'épaulement de la tige en fer au moyen 
d'une clavette entaillée en partie dans la bague, afin 
que la directrice mobile puisse fsiro son mouvement 
sans l'entraîner avec elle. La directrice mobile ev. mise 
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eu mouvement à l'aide d'un bras en fonte condé qui 
est fixé par Heu* boulons sur son plateau inférieur; 
il porte à son extrémité une partie de courbe qui «'en- 
grène avec un pignon ajusté sur une tige verticale qui 
traverse une bague en bronxe engagée dans la plaque 
de fondation ; la tige porte également une bague en 
bronxe qui repose sur la plaque de fondation-, elle 
porte a son extrémité une manette par laquelle on 
règle à volonté la dépense de l'eau; la manette repose 
sur une petite colonne en fonte qui est traversée par 
la lige et la maintient dans sa ligne verticale au-dessus 
du sol. afin d'en faciliter la manœuvre; la longueur 
de la tige est déterminée par les convenance du local. 

La roue à aube a au centre un moyeu à bride qui 
«'élève en dessus de la couronne; il est traversé par 
un Irou conique qui reçoit le pivot également coni- 
que; quatre bras légèrement arrondis sur le plat le 
réunissent au plateau supérieur de la couronne, qui 
porte cordon à la place qui les reçoit. La couronne 
s'emboîte, sur la circonférence du cylindre, à la hauteur 
de ces orifices, entre lesquels est ménagé un jeu con- 
venable, afin que la couronne ne frotte pas avec le 
cylindre; la couronne eal composée de deux plateaux 
circulaires qui renferment une série d'aubes courbes 
qui font corps avec les autres parties de la roue; leur 
épaisseur n'est pas uniforme ; elles sont renforcées à peu 
de distance du cylindre; elles s'amincissent graduelle- 
ment jusqu'à leurs extrémités. A la bride du moyeu 
est boulonné un manchon également à bride; il est 
ajusté sur l'arbre principal et y est fixé par deux ner- 
vures qui sont entaillées moitié dans le manchon et 
moitié dans l'arbre; il est maintenu dans sa ligne ver- 
ticale par un palier placé a l'autre extrémité; sk lon- 
gueur est déterminée par la position des machines 
qu'il doit commander. 

La pluque de fondation porte une ouverture ovale 
qui permet à un homme de s'introduire dans le canal 
pour le nettoyer et pour s'assurer au besoin de l'état 
des pièces qui se trouvent dans l'intérieur du cylin- 
dre, ainsi que de celui de l'engrenage qui commande 
la directrice mobile qui se trouve également dans l'in- 
térieur du canal -, l'ouverture est bouchée par an tam- 
pon qui s'em boite dans l'ouverture de l'épaisseur de la 
plaque ; au centre, il perle un mamelon sur lequel s'ap- 
puie une traverse en fer qui s'engage de chaque bout 
dans deux chapes fondues avec la plaque de fondation; 
deux cales en forme de coin , engagées entre la traverse 
en fer et les chapes , serrent le joint du tampon ; la 
traverse est renforcée au milieu, et elle s'amincit gra- 
duellement jusqu'au bout. 



INVENTION. 

L'emploi des boulons dans ces sortes de joints, ap- 
pelés à être démontés de temps a aulre, est contrarié 
par la rouille au point de ne pouvoir les dégager; on 
les remplace par deux cales qu'il suffit de repousser 
pour enlever le tampon. 

Pl. XV. 

Les figures i et a représentent l'élévation et le plan 
d'une roue hydraulique horixontale ou turbine a force 
centrifuge. 

La figure 3 est une coupe verticale , suivant la ligne 
i -3 de la figure 4. 

La figure A est une coupe horizontale à la hauteur 
des -lignes 3-4, 4-5, 5-6 ; elle est vue en dessous, 
c'est-à-dire renversée. 

A , canal de l'arrivée de l'eau pour la transmet Ire 
à l'appareil. 

B, pièces en bois de chêne qui reçoivent les bou- 
lons d'ancrage; elles traversent le canal et s'engagent 
de chaque bout dans la maçonnerie. 

Les boulons d'ancrage C fixent la plaque de fonda- 
tion sur la maçonnerie. 

La plaque de fondation D porte une bride à son 
extrémité et s'appuie contre la pierre de taille t. qui 
recouvre le canal; elle est jointe afin d'éviter les fil- 
tra lions dans cette partie , et porte également cinq 
pattes d dans la demi-circonférence de son ouverture, 
pour recevoir les écrous des boulons d'ancrage. 

Le cylindre E porte bride; elle reçoit les boulons 
qui le fixeot à la plaque de fondation. 

Son cordon F porte les courbes directrices G; elles 
y sont fixées par des boulons qui traversent les brides 
des courbes directrices et le fond du cylindre. 

H, boite conique en fonte; elle reçoit à l'intérieur 
une seconde boite en acier /, foncée par le grain /. 

La tige en fer K supporte la directrice mobile par 
une bague en bronxe L, sur laquelle repose le plateau 
bombé M. Cas plateau fait Corps avec les courbes N et 
les plateaux O et P. Ces quatre parties composent la 
directrice mobile. 

Les palettes en bronze Q sont pressées contre les 
parois du cylindre par les ressorts R. 

Le bras courbe denté S donne le mouvement à la 
directrice mobile à l'aide du pignon 7, ajusté au bout 
de la tige V, qui porte à son extrémité une manette X 
qui repose sur la colonne Y, qui la maintient à sa 
ligne verticale au-dessus du sol, afin d'en faciliter la 
manœuvre. 

Z, pivot : il est engagé par une partie conique dans 
l'ouverture du moyeu a de la roue. 

Les bras b font corps avec le moyeu et la couronne. 
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Les plateaux circulaires e renferment les aubes d; 
le plateau supérieur est renforcé par le cordon plat *. 

/, manchon à bride : il se boulonne avec la bride du 
moyen de la roue; il est fixé sur l'arbre g par des 

Le tampon h porte un mamelon t; il reçoit une 
traverse en fer j qui le presse à l'aide de deux cales k, 
engagées entre la traverse et les chape» /. 

La courbe N ponctuée et la palette Q indiquent la 
position de la directrice mobile, lorsque les orifices 
sont réduits a moitié. 
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BREVES D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 14 airil 1832, 

Au sieur Ragcet de Limah, à Josselin (Morbi- 
han). 

Pour des pièces d'horlogerie à secondes indé- 
pendantes. 

Depuis longtemps, les plus habiles artistes ont (ait 
des efforts pour faire marquer les secondes par un seul 
battement dans les montres et les petites pendules; 
«ou veut on a réussi a obtenir ce résultat, mais par des 
moyens qui n'ont offert aucune sûreté dans les effets, 
ou par une complication dispendieuse, qui toujours 
est un défaut dans des machines aussi délicates que 
les pendules et les montres. 

Ce sont ces considérations qui m'ont déterminé à 
construire le système d'horlogerie à secondes que je 
vais décrire. 

Les montres et les pendules que je construis dif- 
fèrent de* systèmes d'horlogerie ordinaires, d'abord , 
par la disposition du rouage des heures et des mi- 
nutes, et par le mécanisme des secondes, objet du 
brevet-. 

La figure i , pl. XV, montre le calibre des montres 
tel que je l'ai combiné pour qu'il puisse , le plus fa- 
cilement possible, communiquer aux mobiles des se- 
condes la force suffisante pour entretenir leur marche 
sans nuire à la précision de la pièce. 

On vôîl en G la roue du centre ou roue des mi- 
nutes ..qui fait une révolution on une heure; sa lige 
porte l'aiguille des minutes, comme dans une montre 
Lépine ordinaire. 

J'ai placé cette roue de manière que le cadran des 

XXT. 



heures et des minutes soit à la partie inférieure du 
cadran, l'aiguille des secondes étant au centre du 
cadran principal. 

//, fig. a , est la roue moyenne du mouvement. 

L est la petite moyenne qui fait son tour en une 
minute-, elle est placée au centre, parce que son pivot 
inférieur traverse la platine et sort du côté du cadran 
pour foire mouvoir le mécanisme des secondes. 

/ est la roue d'échappement , qui est tenue de ce 
côté par le pont q, et de] l'autre par le pont Q en K, 
fig. a. 

B est le balancier. 

/ est le coq. 

On voit en F le barillet avec son arrêt. 

Le barillet fait quatre tours et a quatre-vingt-quatre 
dents qui mènent un pignon de doute ailes, ce qui 
fait que la pièce peut marcher vingt-quatre heures 
sans être remontée. 

La roue du centre ou roue des minutes a quatre- 
vingt dents qui mènent le pignon de petite moyenne, 
de dix. 

La roue moyenne a soixante et quinxe dents qui 
mènent le pignon de dix de la troisième roue placée au 
centre de la montre. Celte dernière a soixante dents 
qui mènent un pignon de six de la roue d'échappe- 
ment, qui a quinte dents. 

Ces nombres sont combinés de façon que la montre 
batte dix-huit mille vibrations par heure ou cinq par 
seconde. 

Les échappements 4 cylindre , Duplex , à ancre , 
à chevilles et à détente-ressort peuvent être employés 
suivant la force du calibre. 

Les figures a, 3, a et 5 montrent les pièces qui 
caractérisent mon invention. 

Comme je l'ai dit plus haut, la roue L, fig. i, a un 
de ses pivot* qui traverse la platine du côté du cadran , 
qui est représenté par la figure a. 

Ce pivot tourne dans un trou d'acier ou de rubis 
qui ressort lui-même du côté du cadran, de manière 
à servir de pivot à la roue 5, fig. a , qui porte l'ai- 
guille des secondes. 

Le pivot de cette roue L, fig. i , est carré dans sa 
partie qui dépasse le trou d'acier ou de rubis, qui est 
saillant et à portée , et c'est sur celte parue que tourne 
la roue des secondes. 

La roue des secondes, qu'on voit en S, fig. a , et en 
A, fig. 3, est différente des roues qu'on a employées 
jusqu'à présent. 

On ménage au centre de celte roue un petit barillet 
qu'on voit en B. Au fond de ce petit barillet est un 

io 
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trou c«ninl où entre libre la partie saillante dn trou 
d'acier on de rubis où tourne le pivot de la roue L, 
fig. 1. 

Ce pivot e»t carré dans sa partie qui sort du petit 
barillet de la roue des secondes ; on ajuste sur ce carré 
une petite virole en enivre qui porte un ressort faible 
et plié comme un spiral ordinaire : ce ressort , qui 
n'est tenu que par sa virole, qu'on voit en S, fig. 3, 
tourne librement et a frottements sur la paroi inté- 
rieure du barillet creusé dans la roue des secondes. 

Ce barillet a un couvercle, fig. 6; il est découpé 
pour plus de légèreté , et pour laisser voir si la virole 
ne touche pas en tournant et si elle tient bien sur 
le carré. Le couvercle porte en dessus un pivot tourné 
avec lui, qui porte l'aiguille des secondes. Ce pivot 
sort au point X du pont Q, fig. a. 

On conçoit que quand la pièce marche le ressort 
S, fig. 3, agit sur la roue des secondes, et la sollicite 
a tourner en même temps que la roue L. fig. i ; mais , 
comme cette roue tourne par cinq saccades par se- 
conde, j'ai été obligé d'ajouter au mécanisme la roue 
B et le volant V, fig. a , qui , comme dans les montres 
indépendantes anciennes, s'arrête sur chacune des 
ailes du pignon de la roue d'échappement , dont on 
voit le pivot en K, fig. a. 

Il faut disposer le nombre des dents de la roue des 
secondes 5, de la roue D, de son pignon et du volant 
V, fig. a , de manière qn'H donne soixante révolutions 
par chaque tour de la roue S des secondes. 

Le volant , qu'on voit, fig. 5, a une partie pointue 
qui vient s'arrêter sur les ailes du pignon de la roue 
d'échappement. 

Une autre partie , qui forme un crochet , sert de 
contre-poids à la première et sert aussi à arrêter les 
mobiles des secondes, quand l'observateur pèse sur 
un bouton saillant qui sort de la queue de la montre 
et fait mouvoir un ressort Z', fig. a , dont la pointe 
vient arrêter le volant au moment où il quitte l'aile du 
pignon où il était arrêté au moment où on a poussé. 

Le bouton qui sort de la queae de la boite est dis- 
posé de manière que , en le tournant a gauche ou a 
droite, on arrête pour longtemps les secondes ou on 
les fait repartir. 

On voit aux points Z et O , fig. a , le ressort d'en- 
étiquetage et la pièce qui relient le barillet et le ro- 
cbet. 

On voit en m le chariot où est monté le coq et le 
balancier; ce chariot permet de reculer ou de rappro- 
cher l'échappement 

Les cercles C.C.C, fig. 3, indiquent la place do 



cadran des heures et des minutes , la place des roues 
de minuterie H et R. 

On voit en F et P, fig. i, les carrés des aiguilles 
et du remontoir. 

Lorsque la pièce marche, le spiral, agissant sur la 
roue des secondes, met en mouvement les mobiles 
destinés à faire marquer les secondes. 

Quand on arrête le volant, le spiral, comme un 
ressort carré tournant librement sur la paroi du ba- 
rillet, n'absorbe pas plus de la force principale que 
quand les mobiles marchent. S'il peut y avoir décrois- 
sance de force , elle est inappréciable par les effets de 
la pièce qui conserve son réglage, la seconde libre 
ou arrêtée. Avec un bon échappement à repos et un 
spiral approchant de l'isochronisme, on obtient des 
résultats excellents pour l'usage civil , et avec un échap- 
pement libre à détente -ressort, un spiral isochrone 
et un balancier compensateur des effets de la tempé- 
rature, on obtient asseï de précision pour la marine 
et l'observatoire. 

Pour les pendules , le mécanisme des secondes est 
le même que dans les montres décrites plus haut. 

Le mouvement diffère un peu des pendules ac- 
tuelles; il y a une roue de plus , comme on le voit en 
K, fig. 6. 

J'ai odoplé pour mes rouages les nombres suivants : 
La roue de minutes , H , a quatre-vingts dents qui 

mènent le pignon de la seconde roue; ce pignon a 

dix ailes; 

La seconde roue a soixante et quinze dents menant 
le pignon de la troisième , de dix ; 

La troisième a soixante dents qui mènent le pi- 
gnon de la roue d'échappement, qui est de dix ailes; 
la roue d 'échappement a quinze dents, ce qui donne 
trois vibrations par seconde. 

B est le barillet. 

C est la roue de compte. 

L est la pièce d'échappement. 

Comme dans les montres , le cadran des heures et 
minutes est compris dans le rayon inférieur du ca- 
dran principal , l'aiguille des secondes étant au centre 
de la pièce. Les secondes s'arrêtent, comme dans les 
montres, au moyen d'une détente ou avec un fil qui 
passe sous le socle, et qu'on tire a volonté. 

CERTIFICAT D'ADOlTiON, 
Eo date d» 11 avril 1859. 

Pour avoir des montres et pendules ayant les troi» 
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aiguilles des heures, minâtes et secondes concen- 
triques, il suffit d'ajouter une roue de renvoi montée 
sur ie cbevillet de le roue des minutes , car, par ce 
moyen , on obtient des secondes fues concentriques , 
comme dans le» anciens genres de secondes fixes qu'on 
trouve dans le commerce. 

Pour avoir des montres et pendules ayant les trois 
aiguilles d'heure, minute et seconde concentriques, 
et ayant en plus une aiguille de secondes trotteuse, 
sur un petit cadran excentrique compris dans le 
rayon inférieur du cadran principal, on a disposé les 
mobiles du mouvement de manière que la roue de 
champ qui se trouve au centre des pièces L, C, fig. i , 
soit placée dans le rayon inférieur de la platine ; la 
est ajustée sur son pivot prolongé du côté 



Au centre de la pièce, on place un pignon sans 
roue ; ce pignon est conduit, comme la roue de champ , 
par la roue H, fig. 1 ; c'est le pivot prolongé du pi- 
gnon placé au centre qui met en mouvement le pe- 
tit ressort S, fig. 3 , qui anime le mécanisme des se- 
condes décrit fig. a. 3, à et 5, ou modifié de deux 
autres manières indiquées dans la description primi- 
tive annexée au brevet. 

Dans ce genre de pièces, que je vais mettre en fabri- 

blable à une montre Lépine actuelle; le barillet est 
logé dans l'épaisseur de la platine; la grande moyenne 



Pour avoir des montres et pendules avant les ai- 
guilles d'heures et de minutes au centre du cadran 
principal, et l'aiguille des secondes fixe et indépendante 
sur un petit cadran compris dans le rayon inférieur 
dudit cadran , l'inventeur pose l'appareil des secondes 
sur le pivot prolongé de toute roue de champ d'une 
montre à cylindre, Duplex ou à ancre, même a dé- 
tente-ressort. 

Ce travail ne nécessite que peu de changements 
dans la disposition de la pièce, surtout si elle était 
déjà pourvue d'une trotteuse; ce dernier genre donne 
une grande précision dans les effets , parce que l'ai- 
guille des minutes étant placée , comme dans l'hor- 
logerie ordinaire, au centre de la pièce, sans qu'elle 
soit susceptible de vaciller, comme dans les pièces où 
la minuterie agit par un renvoi, on ne peut jamais 

et même plus, comme 
de renvoi. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date de 18 septembre 1851 , 

Au sieur Setbig, à Paris, 
Pour des perfectionnements apportés aux ap- 
pareils d'évaporation dans le vide des jus sucrés. 

Les perfectionnements se rapportent : 

i* Aux appareils d'évaporation proprement dits; 

a* Aux appareils qui servent à opérer le vide dans 
les chaudières d'évaporation. 

Les perfectionnements aux appareils d'évaporation 
consistent : 

î* Dans certaines dispositions particulières des 
surfaces de chauffe stetionnaires et mobiles de ces 
appareils ; 

a* Dans la disposition même des enveloppes exté- 
rieures des chaudières de concentration, fig. i et a. 
pl. XVI. 

Les particularités nouvelles dans les dispositions 
relatives aux surfaces de chauffe résident dans la 
communication directe des tubes intérieurs de la 
chaudière a avec la capacité formée par le fond de 
la chaudière et l'enveloppe extérieure, disposition 
qui permet d'expulser l'air et d'opérer le retour d'eau 
avec une grande facilité , tout en n'employant qu'un 
robinet pour le chauffage et un pour le retour d'eau , 
au lieu de deux robinets et deux tuyaux d'arrivée de 
vapeur et deux pour le retour d'eau, comme dans 
tous les appareils de concentration à tubes et à double 
fond. 

Les perfectionnements dans les appareils qui ser- 
vent à opérer le vide dans les chaudières d'évaporation 
résident dans l'emploi d'un vaisseau en tôle ou en 
fonte mis en communication avec l'appareil d'éva- 
poration, et disposé de manière i ce que l'on puisse 
opérer à volonté un vide quelconque sans avoir recours 
aux pompes ou a tout autre appareil mécanique. 

L'on comprendra fort bien que l'on peut obtenir 
ces résultats, par une foule de dispositions différentes, 
de différente vaisseaux pouvant être mis en commu- 
nication avec l'appareil d'évaporation. 

Comme les perfectionnements relatifs aux appareils 
évapora toi res proprement dits sont entièrement dis- 
tincte de ceux qui sont relatifs aux appareils à opérer 
le vide, et que l'on peut fort bien employer les uns 
sans les autres, j'ai cru devoir décrire séparément 

10. 
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réellement qu'un seul cl même système d appareils de 
concentration par le vide. 
Pl. XVI. 

Les figures i, a et 3 représentent en coupe, éléva- 
tion et plan , un appareil de concentration dans le vide. 

a, a, chaudières ou appareils d'évaporation. dont 
la capacité intérieure est formée par deux pièces cy- 
lindriques a', a*. 

A l'intérieur, ces chaudières sont munies de tubes 
a vapeur qui les traversent longitudinalement et ser- 
vent au chauffage. 

La partie intérieure a* de l'appareil est, en outre, 
recouverte d'une double enveloppe en tôle a' a', qui 
s'assemble à bride et à boulons avec les parties a', m\ 
en formant un double joint. 

La capacité b, comprise entre la double enveloppe 
et la paroi intérieure a' de l'appareil , est en commu- 
nication directe avec les tuyaux b' , b' , par leurs deux 

pace h, au moyen du robinet fi', elle circule librement 
dans les tuyaux, ut l'eau de condensation formée dans 
ces tuyaux se réunit avec celle qui se forme en 6 et 
s'écoule par le robinet il'. D'après cela, l'on conçoit 
facilement que les robinets a air il placés aux extré- 
mités opposées à l'arrivée de vapeur servent a purger 
d air les tuyaux de chauffage 6'. V et l'espace b. 

Les appareils d'évaporation a sont surmontés d'un 
petit dôme ce', situé sur le milieu de leur longueur, 
et qui laisse dégager les vapeurs produites pour être 
condensées dans l'appareil à faire le vide dd*. 

dd' , appareil de condensation servant à produire 
un vide plus ou moins parfait dans les appareils de 
concentration u , a. Cet appareil se compose d'une 
espèce de colonne d a", au centre de laquelle se trouve 
un tuyau l, lequel est percé d'une foule de petits 
orifices par où a lieu une injection d'eau froide, 
ion une celâ est indiqué dans les figures i et 3. 

Dans la capacité d de la colonne, le tuyau ( est 
environné d'un autre large tube destiné à prévenir 
le mélange de l'eau injectée avec le sirop, qui, par 
une ébullilion trop forte, peut accidentellement passer 
dans la colonne d. A cet effet, la capacité d de la co- 
lonne ne communique avec la capacité d' que par le 
large tube d', qui est entièrement ouvert haut et bas, 
pour donner libre passage à la vapeur et à l'eau in- 
jectée et condensée. Les vapeurs condensées et l'eau 
injectée dans le cylindre d* tombent dans la partie 
inférieure d', où elles sont aspirées par des pompes. 

Q, soupape placée dans le tuyau, à l'entrée de la 
vapeur, dans la capacité de chauffage b. Cette soupape 



communique avec un flotteur, flottant sur le liquide 
en opération , de manière à ce que ce dernier la ferme 
quand le liquide se lève par de trop fortes ébullitions 
dans la chaudière et empêche ainsi l'arrivée de la 
vapeur, et, par conséquent, le débordement du jus 
dans le condenseur. 

il , robinet de décharge. 

R',R', robinets à vapeur pour la chauffe. 

R', fl*. robinets de décharge pour les vapeurs con- 
densées. 

Jl\ robinet de charge. 

R*. robinet pour évacuer les sirops qui liassent 
accidentellement dans le tube cf. 

m, manomètre à mercure pour indiquer le vide 
dans tout le système d'appareils. 

n, tube en cristal servant à indiquer la hauteur 
du sirop qui passe accidentellement dans la colonne d. 

L'appareil représenté en coupe et élévation par la 
figure à est analogue à celui représenté par les fi- 
gures i, a et 3, et n'en diffère que par le condensa- 
teur et par les détails de construction des appareils 
évaporaloirea . dont les extrémités son! terminées par 
des surfaces sphériques , au lieu d'être planes , comme 
cela est indiqué dans la figure 3. 

D'après celte seconde disposition, les tuyaux de 
chauffage b'.b', forment un véritable serpentin plat, 
dont les deux bouts i et a sont fixés sur le fond de la 
capacité a, de manière que l'intérieur de ces tuyaux 
ne forme qu'une seule et même capacité avec l'espace b. 
comme dans l'appareil représenté fig. i , a et 3. 

Dans cette partie de l'appareil, les mêmes lettres 
représentent les mêmes objets que dans le premier -, 
mais il n'en est pas ainsi pour l'appareil de conden- 
sation , dont nous allons donner une description spé- 
ciale. 

d i, appareil de condensation composé de deux 
enveloppes cylindriques horixontales, au centre des- 
quelles se trouve un tuyau t, percé d'une foule de 
petits orifices par lesquels a lieu une injection hori- 
zontale d'eau froide a minces filets. 

t', orifice sur lequel est placé un tube communi- 
quant avec les pompes qui enlèvent l'eau au fur et 
à mesure de son injection. 

orifice muni d'un robinet pour la décharge du 
sirop qui passe accidentellement des appareils a , a 
dans l'appareil d. 

Voici la marche de l'opération avec emploi de 
pompes pour opérer le vide î 

L'on commence d'abord par charger l'appareil : à 
cet effet, Ion donne la vapeur par le robinet il', et 
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l'on ouvre le robinet R' pour purger d'air loul le sys- 
tème intérieur des appareils évaporatoires et de con- 
densation. Dès qu'on a bien purgé d'air les capacités a 
et i, l'on Terme les robinets R' et il*, et l'on ouvre un 
robinet placé sur le lube *, lequel sert à régler l'in- 
jection d'eau froide. Dès lors , l'injection d'eau froide 
a lieu par le lube t, et un vide plus ou moins parfait 
se produit, en peu d'instants, par une condensation 
très-prompte de la vapeur que renferme le système 
intérieur de l'appareil ; dès que le vide est suffisant 
dans les capacités a, a, ce qui ne demande que quel- 
ques secondes, on ouvre les robinets R*,R\ lesquels 
sont surmontés d'un gros tuyau qui communique 
avec le bas du réservoir qui renferme le sirop à concen- 
trer, et aspire vivement ce liquide. Dès que les chau- 
dières a. a renferment une quantité suffisante de sirop, 
l'on ferme R\ et l'on donne immédiatement la vapeur 
en ouvrant R ', ainsi que les petits robinets qui ser- 
vent à ebasser l'air renfermé dans les tuyaux b' b' et, 
î espace b. Dès que l'air renfermé en 6 et 6' est évacué, 
l'on ferme les robinets et l'on continue à chauffer 
en ouvrant le robinet d'évacuation d'eau R*, et l'on 
tait foncliouner les pompes pour aspirer l'eau et l'air 
que renferme l'appareil d. L'on continue ainsi jusqu'à 
ce que le degré de concentration du sirop soit suffisant , 
ce que l'on reconnaît, comme à l'ordinaire, en reti- 
rant un échantillon de sirop au moyen d'un robinet 
spécial , qui n'est pas figuré ici. 

Dès que le degré de concentration est suffisant, on 
donne de la vapeur dans la chaudière , et l'on ouvre 
le robinet de décharge, pour évacuer la matière su- 
crée et recommencer une nouvelle opération. 

Pour faciliter le dégagement de la vapeur du sirop, 
j'emploie un agitateur rotatif, représenté fig. 5 comme 
'pécimeu d exéculiou. 

Un tube g, faisant arbre, passe à travers une boîte 
à étoupea h. Dans la chaudière, il est muni d'une 
poulie «'; en dehors do la chaudière, autour de ce 
tube, sont fixés une série d'autres tubes k par des 
tubes /, de manière a former une seule capacité dans 
laquelle circule la vapeur. Au moyen de la poulie, 
cette roue agitateur est mise en mouvement, cl les 
tubes, plongés tour à tour dans le sirop, le remuent 
et facilitent ainsi le dégagement de la vapeur, tout 
en augmentant les surfaces de chauffe comme celles 
d'évaporation. Les tubes peuvent être conformés de 
manière à entraîner avec eux une partie du sirop 
chaque fois qu'ils sortent de ht masse du sirop. Le 
retour d'eau s'opère par le tuyau central. 

Poor activer la condensation, j'applique aussi la 



force centrifuge, à l'effet de disperser l'eau de con- 
densation de manière à présenter à la vapeur la plus 
grande surface possible. La figure 6 montre, comme 
spécimen d'exécution , cette application nouvelle dans 
les appareils à vide. 

a a', appareil circulaire divisé en deux parties par 
un fond / Ces deux parties communiquent ensemble 
par une ouverture c, qui peut être fermée par une 
soupape c'. 

g, arbre traversant le centre de l'appareil. Il tourne 
dans les boites à étoupee h, au moyen de la poulie i. 

p est le tambour centrifuge; il tourne librement 
sur l'arbre, et le mouvement, d'une vitesse conve- 
nable , lui est transmis de l'arbre g par les engrenages o 
ou tout autre mode de transmission. 

L'arbre g est creux depuis le haut jusqu'au tam- 
bour, pour l'arrivée de l'eau dans ce dernier, ainsi 
que l'indiquent les flèches i", cl la vapeur de chauffage 
arrive de même dans l'appareil par l'arbre , comme 
l'indiquent les flèches i'. 

? ? est un agitateur destiné à faciliter l'évaporation. 
Il est fixé à l'arbre g, et peut être également composé 
de tubes de chauffage, comme celui décrit plus haut. 

Les différents robinets nécessaires pour les opéra- 
lions sont placés convenablement, comme aux autres 
appareils décrits. Je ne crois pas devoir indiquer par- 
ticulièrement leur place, non plus que la mise en 
train ni la manière dont s'effectuent les opérations. 

L'espace a, servant pour entretenir le vide dans 
l'appareil, est séparé de celui a' par la soupape c'. 
Aussitôt que le vide n'est plus suffisant dans l'appa- 
reil, la soupape est fermée, et l'espace a esl purgé 
de l'air par la vapeur ; après quoi la soupape est rou- 
verte, de manière à ce que la vapeur descende dans 
l'espace a', où elle est condensée par l'eau lancée par 
le tambour centrifuge. 

Les figures 7 cl 8 représentent un aulre appareil à 
vide. 

a, a', appareils cylindriques en tôle, terminés aux 
deux bouts par des calottes spbériques. Ces capacités 
cylindriques sont, a chacune de leurs extrémités, 
munies d'un petit robinet destiné à donner la vapeur ; 
l'autre, r', placé au cenlre de la partie opposée, qui 
n'est point figurée sur le plan, sert à évacuer l'air 
quand on veut opérer le vide. 

bed, appareil composé de deux capacités cylin- 
driques, dont l'inférieure, b, sert à recevoir l'eau injec- 
tée et la vapeur condensée. La capacité supérieure, 
qui est la même que dans la figure 1 , sert à la con- 
densation des vapeurs au moyen de l'appareil cen- 
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tral d e; le bu de la capacité c sert en même temps de 
réservoir pour recueillir le sirop qui, accidentelle- 
ment, passe de la chaudière d'évaporation dans l'ap- 
pareil c. 

L'injection d'eau a lieu par le tuyau e, et la vapeor 
à condenser arrive par le tuyau /. 
m, manomètre à mercure, 
n, tube en cristal pour indiquer le niveau du 

soupapes au moyen desquelles on met, à 
volonté, en communication les capacités a, a' et 6. 
Ces soupapes se manœuvrent au moyen des mani- 
velles t, ï et des tiges r, t>\ 

x. x', boites à étoupe pour les tiges tr, »'. 

Voici la manière d'opérer le vide à volonté : 

On commence par évacuer I air que renferment j 
les différentes capacités a,a',b,c,d, en donnant de 
la vapeur à haute pression, au moyen des robinets à 
vapeur r, r', et en ouvrant les soupapes $' et les 
robinets à air r', r 1 . Quand on a bien évacué l'air 
que renferment ces différentes capacités, on ferme ces 
différents robinets , ainsi que les soupapes s, t', et l'on 
ouvre le robinet qui , au moyen du tuyau e, donne 
une forte injection d'eau froide, qui opère presque ins- 
tantanément la condensation de la vapeur que ren- 
ferment les capacités b, c, d, ainsi que la vapeur de 
l'appareil de concentration, qui arrive parle tuyau J, 
de manière que, dans le principe, le vide est presque 
parfait dans ces capacités; mais la masse d'eau qu'il 
faut injecter pour condenser la grande quantité de 
vapeur produite dans l'appareil de concentration ne 
tarde pas a dégager une quantité d'air asses notable 
pour diminuer considérablement le vide produit par 
l'injection de vapeur; puis, l'eau injectée ne tarderait 
pas à remplir la capacité 6. Mais, dès que le vide n'est 
plus suffisant, ce que l'on voit au manomètre m, on 
ouvre l'une des soupapes t,t, soit i, et toute l'eau, 
ainsi que la majeure partie de l'air que renferme b, 
passe en a. Dès que cela a eu lieu, ce qui est l'affaire 
de quelques secondes, on referme t, et l'on évacue 
l'eau que renferme a en ouvrant r, qui sert k don- 
ner la vapeur. Dès qu'on a évacué l'eau de la capa- 
cité a, on ouvre un instant le robinet a air pour chas- 
ser l'air que renferme cette capacité; puis, on ferme 
ce robinet ainsi que celui à vapeur, et, par le refroi- 
dissement des surfaces , le vide se fait de nouveau dans 
celte capacité, tandis qu'on se sert de a' pour faire la 
même opération dès que le vide n'est plus jugé suffi- 
sant dans les capacités b et c. 

En multipbant asses fréquemment ces opérations, 
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l'on conçoit très-bien que l'on peut opérer le vide 
qu'on veut, et cela sans emploi de pompes ni de ma- 
chines quelconques, qui, pour les grands appareils 
par le vide que l'on construit aujourd'hui, coûtent 
fort cher, et consomment une force mécanique très- 
considérable. 

Les avantages de mon système complet d'appareil 
de concentration et de cuisson par le vide sont : 

i* Une grande économie dans les frais d'instal- 
lation ; 

a* Une grande simplification dans les appareils 
par le vide, puisque je supprime toutes les machines 
employées pour (aire le vide; 

3* Un travail plus prompt et plus parfait, en aug- 
mentant le vide au fur et a mesure que l'on approche 
du degré de cuite; ce qu'on ne peut atteindre avec 
les machines ordinaires, qni font le même vide au 
commencement comme vers la fin de la cuisson , et 
consomment ainsi une grande force mécanique en 
pure perte. 



7653. 

BREVET D'INVENTION 

(Patent* anglaise dalO œar» 1301) , 
En date du 15 septembre 1851, 

Au sieur Gallowat, de Londres, 
Pour des perfectionnements dans les machines 
à vapeur. 

Pl. XVI. 

Mon invention consiste dans un organe adapté entre 
le piston d'une machine à vapeur a double effet et 
sa charge, et tel que l'effet variable de la vapeur, lors- 
que celle-ci agit par eipansion , opère d'une manière 
comparativement uniforme sur sa charge, et qoe l'es- 
pace parcouru par celle-ci , lorsque la tension de la 
vapeur diminue, est moindre que lorsque la vapeur 
est à sa plus forte tension , bien que la course du pis- 
ton soit la même dans les deux cas.' 

La figure i, pl. XVI, représente les parties néces 
saires d'une machine a vapeur et l'organe qui y est 
adapté. 

a, arbre principal ou axe au moyen duquel la 
puissance de la machine est transmise. 

b, manivelle. 
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par le» coup* de haut en bas et de bas en haut de la 

On peut dire que d, d' constituent la bielle qui 
transmet le mouvement de l'extrémité du balancier c 
a la manivelle b, et c'est au moyen des parties d, d", 
liées à la tige «, que l'espace parcouru par la charge, 
pour une course donnée du piston de la machine, 
décroîtra à mesure que la pression de la vapeur s'af- 
faiblira. 

L'arrangement indiqué par le dessin est conve- 
nable pour une machine à vapeur a double effet, dans 
laquelle on emploie la vapeur à expansion. 

En décrivant la figure, je supposerai , pour Gxer les 
idées, que la vapeur est introduite pendant un tiers 
de coup. 

L'extrémité du balancier, mis en mouvement pur la 
machine à vapeur, dans le parcours de l'arc A D, 
communique le mouvement à la tringle d, reliée par 
une jointure a goupille à une extrémité du balancier c, 
et, à l'autre extrémité, par une jointure à goupille à la 
tringle <f, laquelle, a une extrémité, est attachée par 
un boulon à la manivelle 6 ; l'autre extrémité de la 
tringle d' est attachée par une jointure à goupille à la 
tiges, laquelle, à son autre extrémité, est mue sur un 
axe hxé au cadre de la machine. 

L'effet produit par cet arrangement est le suivant : 
Par le mouvement du piston, pendant un tiers de 
la longueur du coup, que le coup soit de haut en 
bas ou de bas en haut, la manivelle décrira un arc 
d'une longueur à peu près égale à la moitié de celui 
décrit par le coup complet, et le restant du mouve- 
ment de la manivelle exigera que le piston parcoure 
(es deux tieis environ de la longueur de sa course : 
on comprendra tout cela facilement en se reportant 
u dessin 

Le balancier, en se mouvant de A a B, ce qui re- 
présente un tiers de coup du piston , fait mouvoir la 
manivelle de A' à B' dans le cercle décrit par le bou- 
lon à manivelle, c'est-à-diro à peu près un quart de 
cercle; c'est le temps pendant lequel la vapeur est 
supposée être à son plus haut degré de tension; elle 
est interceptée lorsque le balancier arrive à B; puis, 
dans le mouvement de ZI à C, le piston sera pressé par 
un effort de vapeur de moins en moins puissant , et le 
bouton à manivelle ne sera uiù que de B' à C, quoique 
le piston ait parcouru le même espace, c'est-à-dire un 
tiers de sa course; puis le piston, en complétant la 
course de C à D du balancier, parcourra encore un 
tien de sa course, tandis que le bouton à manivelle 
sera forcé de passer de C à D'. Le balancier, mis en 



mouvement par une machine à vapeur a double effet , 
en retournant de D à C, fera passer le boulon à ma- 
nivelle de D* à £', distance égale à celle qui sépare il' 
de B', et ainsi de suite , agissant de même pour le 
coup de piston qui a été décrit. 

Je sais que Watt a proposé d'égaliser l'effet de la pres- 
sion delà vapeur en expansion sur un piston , en ce qui 
touche la charge d'une machine à vapeur a simple 
effet, c'est-à-dire d'une machine dans laquelle la va- 
peur n'est admise que sur un seul coté du piston : je 
ne réclame donc rien à cet égard; mon invention se 
borne aux machines à vapeur à double effet, c'est-à- 
dire aux machines dans lesquelles la vapeur agit alter- 
nativement sur chaque coté du piston. Il est évident 
qu'en renversant la machine , on n'obtiendra pas les 
mêmes avantages. 

— »o— 

765(1. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 2 octobre 1851 , 

Au sieur Pion, à Ëlbeuf (Seine-Inférieure), 
Pour un moyen d'obtenir des fils chinés sur 

des cardes à loquettes ou continues, dites cardes 

américaines. 



On connaît généralement les différents moyens 
d'obtenir le cbinage, soit par l'impression, soit par 
l'immersion avec réserves ; mais, dans le travail des 
laines pour les nouveautés , les étoffes subissent , avant 
d'être livrées au commerce, diverses opérations qui 
nécessitent une grande fixité de couleurs ; par con- 
séquent, il faut, pour obtenir de bons produits, que 
la matière première soit teinte en laine, c'est-à-dire 
avant que les laines n'aient commencé à recevoir les 

L'inventeur a, pour cela, dispose une carde à lo- 
quettes produisant ce résultat. 

Les cardes à loquettes sont employées depuis si 
longtemps qu'il est inutile d'en donner la description. 

Quoique les cardes à travail continu, dites cardes 
américaines, soient aussi suffisamment connues ac- 
tuellement en France , afin de bien faire comprendre 
mon invention, on va cependant décrire une de oes 
cardes. 

Pi. XVH. 

La figure i est une projection verticale d'une carde. 
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La figure a en est une projection horizontale. 

Avant d'expliquer l'invention , on doit rappeler d'a- 
bord que le» bobines a, contenant les lils en gros du 
cardage précédent, sont ordinairement placées sur un 
châssis porte-bobines . fig. i . 

Ces boudins ou gros fils e sont conduits aux rou- 
leaux alimentaires e par des guides d, afin qu'aucun 
mariage ne puisse avoir lieu. 

Or» sait aussi que la carde continue a deux cy- 
lindres de décharge /et y, fig. i, couverts de bandes 
ou rubans de cardes séparés, qui , dans leur applica- 
tion , remplissent les vides respectifs, c'est-à-dire que 
la bande de cardes du cylindre de décharge supérieur 
/correspond au vide de celui inférieur g, et récipro- 
quement. 

C'est sur la disposition de ces deux cylindres de 
décharge que réside l'invention : d'après ce qui pré- 
cède , et en considérant le dessin , on voit que chacun 
des fils e correspond avec une bande de cardes fixée 
sur le cylindre ou gros tambour h. 

Si actuellement on admet, comme exemple, une 
disposition de fils telle qu'un blanc soit à coté d'un noir 
ou autres couleurs différentes , ils conservent leurs 
positions respectives sur le tambour A. 

Ces fils se trouvent travaillés sur la carde par les 
cylindres travailleurs et débourreurs, suivant la mé- 
thode ordinaire, et ils arrivent sans s'être mélan- 
gés devant le» cylindres dégageurs/cl g; ces der- 
niers, au lieu d'avoir les rubans do cardes, ou mieux 
les dents de cardes placés en ligne droite, les ont en 
tig ug ou en dents de loup, comme on les voit fig. a, 
et, au détail, fig. 3. 

Les rubans en zig zag sont disposés sur les cylindres 
/et g selon les dispositions ordinaires que j'ai rap- 
pelées plus haut, c'est-à-dire que les cardes de l'un 
correspondent aux vides de l'autre ; mais la largeur 
do chacune de ces cardes a son milieu placé entre 
deux rubans de cardes du tambour k ; par ce mo/en , 
le» cylindre* f cl g prennent à droite et à gauche. 
Comme d'un côté on a mis de la laine blanche et de 
Vautre delà noire, il en résulte un fil chiné sortant 
des cylindres i: il est facile de comprendre qu'en al- 
longeant ou raccourcissant les dents formées par les 
rubans de cardes sur les cylindres f et g, on obtien- 
dra un chinage plus ou moins dspacé. 

De plus , si les dent» étaient assez longues pour 
prendre de la laine sur trois ou un plus grand nombre 
de divisions du tambour h , cl si on avait placé des 
laines de couleurs différentes, on obtiendrait des fils 
chinés avec ces différentes couleurs. 



Le même résultat peut aussi être oblenn en pla- 
çant sur les axes des mêmes cylindres /cl g des disque» 
à côté latéral ondulé, et en forçant, au moyen d'un 
ressort, d'un poids ou autrement, ces cylindres h 
suivre latéralement ces oscillations. 

On comprend qu'avec cette disposition, et quoique 
les bandes des cardes soient placées régulièrement 
selon la méthode ordinaire sur lesdits cylindres / et 
g, ils seront forcés de cueillir alternativement du 
blanc et du noir sur les bandes du tambour A, ce qui 
donne aussi des fils d'un chinage plus ou moins al- 
longé, en rapport avec les ondulations données aux 
disques. 

Par conséquent, encore ici, en rendant ces ondu- 
lations plus ou moins longues, on ferait varier égale- 
ment le chinage, et en faisant ces ondulations plus 
profondes , on peut obtenir du fil contenant un plus 
grand nombre de couleurs , qui , naturellement , au- 
raient été amenées sur le tambour h. 

Ces ondulations peuvent encore être pratiquées n 
l'une des extrémités des cylindres /et g, et être ap- 
puyées sur un guide fixé au bati par un ressort ou 
un contre- poids, forçant le cylindre à suivre ces 
ondulations : on comprend qu'ils seraient forcés de 
cueillir encore, dans leur mouvement latéral, du 
noir et du blanc périodiquement, ce qui donnerait 
des fils chinés en rapport avec les ondulations prati- 
quées ou rapportées aux extrémités desditt cylindres 
dégageurs, qui, du reste, pourraient recevoir ces 
mouvements latéraux à l'aide de toute disposition 
mécanique produisant ce cueillage alternatif sur 
plusieurs parties de la carde pour former de» fil» 
chinés. 

Il est évident que les mêmes effets seront repro- 
duits sur une carde à loquettes et sur une carde con- 
tinue, par conséquent, il est inutile d'entrer dans 
d'autres détails. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En «klcdu 18 novembre 1861. 

On vient de décrire de» dispositions très-simples qui 
permeltent d'obtenir des fils d'un chinage plus ou 
moins allongé sur une carde à loquettes ou sur une 
carde continue , sans augmenter sensiblement la dé- 
pense de fabrication , tout en conservant aux fils la 
souplesse el le moelleux, qui sont, pour les articles 
dits de nouveautés, des qualités importantes. 

Le jaspé, ou fils composés de deux ou plusieurs 
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nuances île couleurs différente», s'obtient plus ordi- 
mûrement par deux ou un plus, grand nombre de Gis 
faits séparément, et qui sont ensuite retordus ensemble; 
mais cette fabrication , tout en permettant une grande 
régularité d'aspect, a pour inconvénient de rendre 
l'étoffe faite avec ces fils d'un toucher dur et roide , 
ce qui devient un inconvénient pour les nouveautés, 
qui doivent avoir constamment de la souplesse, aGn 
de former des plis ondulés et gracieux. 

Avec l'emploi de mon système, on peut fabri- 
quer non-seulement des fils chinés, comme je l'ai 
démontré, mais encore on peut obtenir des fils jaspés 
sans faire de changement notable aux cardes conti- 
nues en usage. 

Ainsi , le but de ce certificat d'addition est de dé- 
crire un moyen de la plus grande simplicité qui per- 
mette de fabriquer du fil jaspé sur des cardes continues, 
par les peigneurs ordinaires; ce Cl jaspé imitant deux 
iîls de diverses nuances, retors ensemble et fabriqués 
séparément. 

Les Ggures à et 5 montrent la disposition très- 
simple qui produit ce résultat. 

La figure A indique , en projection verticale, les 
éléments d'une carde continue. 

La figure 5 est le plan des mêmes éléments. 

a est le gros tambour garni de cardes. 

Il est porté dans un bâti et muni de cylindres tra- 
vailleurs et dégageurs, comme à l'ordinaire. 

« sont les cylindres alimentaires, livrant à la fois 
deux rubans r et s. Le premier est blanc, par exemple, 
cl le second est noir. 

Ces rubans sont portés par les deux bobines m. 

Les peigneurs d, les bobincaux /, cl môme les cy- 
lindres étireurs restent disposés comme dans le bre- 
vet ; seulement, les cardes des cylindres peigneurs ne 
sont plus disposées en xig-zag, et ces cylindres n'ont 
même pas de disques a coté latéral ondulé qui, par le 
moyen d'un poids ou d'un ressort , leur communique 
un mouvement latéral ; enfin , ils ne présentent rien de 
particulier. 

11 suffit, avec cette disposition , do mettre le ruban 
blanc r et le noir s de laine cardée sur la même 
bague des cardes du tambour du cylindre d, en les 
faisant passer ensuite sur le même ruban de carde 
du peigneur; il en résulte alors un lil en doux ayant 
deux nuances distinctes , qui , étirées et tordues par les 
bobineaux_/] forment enfin un fil on doux ou boudin 
qui, placé sur un métier à filer en lin, produit le 
même effet que si deux lil» étaient tordus ensemble, 
tout en conservant la douceur du toucher et la flexi- 

1XV. 



bililé convenables pour former les étoffes dites de 
nouveauté. 

Ainsi ce procédé a l'avantage d'économiser près de 
la moitié de la main-d'œuvre, puisqu'il faudrait deux 
fils pour faire le même effet ; de plus, le fil ainsi obtenu 
a un moelleux et une souplesse qu'on ne peut obtenir 
avec l'ancien procédé de fabrication de fils jaspes. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 31 octobre 1851 , 

An sieur Glepin, à Alais (Gard), 

Pour un nouveau système de turbine hydrau- 
lique à pression horizontale, avec prise d'eau par- 
dessous. 



La nécessité de recueillir une portion plus consi- 
dérable de la force motrice des cours d'eau, et les 
avantages remarquables, confirmés aujourd'hui par 
l'expérience , des turbines sur les anciennes roues hy- 
drauliques, m'ont engagé à composer une nouvelle 
turbine hydraulique qui, par sa simplicité , sa solidité 
et les résultats théoriques qu'elle présente, peut être 
classée au premier rang parmi les machines de ce 
genre connues jusqu'à ce jour. 

Avant d'entrer dans des considérations synthétique* 
sur cette machine, il est nécessaire de connaître le 
détail et l'ensemble de sa construction. 

Pl. XVII. 

Fig. î , vue en plan horixontal du dessus de la tur- 
bine toute fermée, et montée sur son canal d'arrivée 
de l'eau. 

Fig. a , coupe verticale passant par l'axe de In tur- 
bine, et prise suivant la ligne A B de la figure i . 

Fig. 3 , coupe horizontale de la xouo, des courbes 
directrices et du vannage, et prise suivant la ligne CD 
de la figure a. 

a, a, a, a, canal d'arrivée de l'eau dans les ca- 
naux conducteurs qui la dirigent sur les aubes de 
la roue -, il est composé de deux tubes cylindriques en 
fonte, dont l'un, horizontal, servant à l'arrivée de 
l'eau, cl l'autre, vertical, débouchant sur les canaux 
formés par les courbes directrices lixcs. 

Ces deux tubes ont le même diamètre intérieur ai 
le tube vertical porte une tubulure également de même 
diamètre , pour s'assembler au tube horizontal , par le 
moyen des brides a\ «\ boulonnées ensemble. 

1 1 
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a' est une porte |>ercée dans la paroi du tube ver- 
tical, et servant à visiter et nettoyer, au besoin, le 
canal d'arrivée de l'eau ; elle se compose tout sim- 
plement d'un plateau en fonte portant à son centre 
un boulon passant dans une traverse en fer placée 
à l'extérieur du tube, et se vissant dans un écrou en fer- 
mant hermétiquement la porte. 

Entre le joint de la porte et du tube, on place un 
cuir ou une tresse en étoupes, afin d'empêcher les 
fuites d'eau. 

b, b, b, b, cylindre-réservoir portant les dooic 
courbes directrices fixes b', b', b', b', b', venues de fonte 
avec lui, et formant entre elles les dix canaux conduc- 
teurs qui distribuent l'eau sur les aubes de la roue. 

Ce cylindre repose sur le canal d'arrivée de l'eau , 
de la manière que le montre la figure 2 , et s'assemble 
avec lui au moyen des brides y, y, boulonnées en- 
semble ; il porte a son centre un fort moyeu parfaite- 
ment alésé à l'intérieur, et dans lequel s'emmanche le 
support vertical n, n, n, n. 

L % , b*, lig. 3 , sont deux vides ménagés entre les pa- 
rois du cylindre et les deux courbes directrices exté- 
rieures des canaux , pour éviter une trop grande épais- 
seur de fonte dans ces deux parties. 

Ainsi qu'on le peut remarquer par les figures a et 
3 , ce. cylindre , son moyeu , ainsi que les douze courbes 
directrices fixes, ne forment qu'une seule pièce cou- 
léo en fonte, 

Cj e, c, c, roue horizontale ou turbine proprement 
dite, mobile autour du cercle-vannage », e, e, et 
portant six bras c', e', c', c', ainsi que trente aubes c*, 
e', c', c' : elle se compose de deux plateaux méplats 
sur toute leur circonférence, entre lesquels se trou- 
vent les aubes placées à égale distance l'une de l'autre ; 
ces aubes sont courbes et a surfaces gauches; leur 
parlio intérieure, ou celle qui compose les premiers 
éléments de l'aube, 4 partir de la circonférence inté- 
rieure de la roue, est verticale entre les deux pla- 
teaux, et leur partie extérieure, ou celle qui termine 
l'aube sur la circonférence extérieure de la roue, cet 
inclinée entre ces mêmes plateaux , ainsi que le montre 
parfaitement les figures a et 3 ; chacune d'elles , sur 
la figure 3, représente la projection horisontale de la 
partie verticale de l'aube. 

Le plateau supérieur de la roue porte les six bras 
horizontaux c', c', c', e', parlant tous d'un moyeu cen- 
tral et venant, a égale distance l'un de l'autre, se 
réunir au plateau par un rebord en saillie sur sa sur- 
face supérieure, afin de pouvoir se relier solidement 
à la roue. 



Les deux plateaux de la roue, les six bras ainsi 
que les trente aubes, ne forment qu'une seule pièce 
coulée en fonte. 

d, d, i, i, pièces de remplissage en bois de chêne 
dur, servant à former une épaisseur considérable sur 
le bord du cylindre-réservoir, afin d'éviter la contrac- 
tion de la veine fluide et d'obliger l'eau a sortir hori- 
zontalement et à parcourir, pressée seulement par 
derrière , un certain espace pendant lequel elle prend 
bien la direction voulue. 

Ces pièces sont arrondies sur l'angle qui se pré- 
sente a l'arrivée de l'eau, afin d'offrir une disposition 
convenable pour éviter la contraction ; elles sont ajus- 
tées entre les directrices en fonte, et réunies entre 
elles par le cercle d" <T, fig. 3 , également en bois de 
chêne dur, au moyen de vis à bois de dimensions 
proportionnelles à ces pièces. 

eee t, cercle-vannage en fonte, mobile autour du 
cylindre-réservoir, et reposant sur une saillie laissée 
à cet effet; il fait fonction de vannage en bouchant à 
volonté une partie quelconque des ouvertures de distri- 
bution de l'eau , formées par les courbes directrices. 

Ce cercle , ainsi qu'il est facile de s'en rendre compte 
par les figures a et 3 , a deux parties pleines et deux 
vides , ainsi qu'un rebord au-dessus et au-dessous des 
parties vides , afin d'empêcher l'eau de s'échapper entre 
la roue et le cylindre-réservoir. 

Il porte extérieurement l'arc denté «V«V, mis en 
mouvement i volonté par la roue d'engrenage /, au 
moyen d'une manivelle g' placée a l'extrémité supé- 
rieure de la tige ou axe en fera, qui porte celte roue: 
cette petite manivelle , placée au-dessus de la turbine 
et hors de l'eau, se trouve a la portée de la personne 
chargée de mettre en mouvement la machine. 

L'axe en fer 0 pivote dans une crapaudine h, repo- 
sant sur une pierre de taille h', faisant partie du mas- 
sif en maçonnerie dans lequel se trouve placé le ca- 
nal d'arrivée de l'eau. 

Dans la position où se trouve représenté le cercle- 
vannage sur les trois figures, on remarque, fig. a et 
3, que les dix ouvertures de distribution de l'eau 
sont complètement ouvertes. Pour les fermer, il suf- 
fit de faire mouvoir l'arc de cercle denté «' e' tt e' 
suivant le sens indiqué par les flèches. 

h n n n , tube vertical en fonte, portant la crapau- 
dine 000' o\ et servant de support au pivot p, ainsi 
que de guide à la roue ou turbine pendant son mou- 
vement de rotation. 

Ce support est porté lui-même par le cylindre-ré- 
servoir dans le moyeu central , avec lequel il est eni- 
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manché de force par «a partie inférieure, «rai est à la 
fois conique et cylindrique, et parfaitement tournée ou 
ajustée. 

mo'o', ensemble de la crapaudine du pivot p de 
la roue; elle se compose : 

i* D'une bague o o en acier, conique à son inté- 
rieur, afin de laisser arriver l'huile de graissage sur 
le bout du pivot; 

a' D'une petite lentille o', en acier fondu , sur la- 
quelle repose le pivot, dont le bout est aciéré et 
trempé; 

3* Enfin, d'un petit disque o\ en fer, servant de 
fond à la bague pour pouvoir la lever plus ou moins 
et à volonté, lorsqu'il en est nécessaire, ainsi qu'un le 
verra plus loin, 

m m, manchon en fonte servant à relier la roue ou 
turbine avec son pivot p et son arbre q, au moyen du 
tube cylindrique intermédiaire en fonle m' m'; il porte 
quatre ouvertures z , z, z, z, servant pour nettoyer 
et graisser à volonté le pivot p , ainsi quo le joint de 
frottement i, formé par les deux bagues /, /. 

Ces trois pièces, la roue , le manchon, ainsi que le 
tube cylindrique intermédiaire, sont réunies entre 
elles par les brides m*. *, m', boulonnées en- 

q, rabre en for de la turbine, servant à transmettre 
son mouvement de rotation; il est fixé au manchon 
ot m par la clef r et la nervure s en fer, faisant corps 
avec lui. 

1 1. 1 \, deux bagues en acier, fixées l'une dans le 
moyen des bras de la roue , et l'autre sur le support 
vertical nui; elles servent a guider la roue pendant 
son mouvement de rotation , afin d'en empêcher les 
ballottements produits par le jeu existant entre elles 
et le cercle-vannage, ainsi que pour les vibrations de 
l'arbre q. 

Ces deux bagues forment entre elles le joint de 
frottement i, qui peut se graisser à volonté par les 
quatre ouvertures du manchon. 

lit' <*, appareil pour lever plus ou moins et à vo- 
lonté la roue ainsi que son arbre, en cas d'usure du 
pivot ou d'abaissement dans les assemblages coniques , 
par suite de la pression exercée sur ces pièces. 

Cet appareil se composé d'un fort levier r* en fonte, 
qui a son centre d'oscillalion autour d'un petit axe 
en fer a, qui est porté par les oreilles d'un support en 
fonte n*. 

A a5 centimètres de l'axe , le levier présente un 
renflement de forme convexe, sur lequel repose le 
petit arbre vertical l(, qui, par son extrémité supé- 



rieure , porte la crapaudine en levant le petit disque 
o'; et i i mètre du milieu de ce renflement, ce levier 
s'attache par articulation à l'extrémité inférieure de 
la tringle en fer f\ qui forme moufle en celte partie, 
et qui vers son sommet est filetée, afin que, en tour- 
nant k l'aide d'une clef les écrous et conlre-écrous x, 
qu'elle traverse, elle monte ou descende et fasse par 
suite monter ou descendre proportionnellement la 
crapaudine. le pivot et l'arbre moteur. 

La boite a éloupes v, que traverse cette tringle, 
sert d'appui à la pression des écrous. 

Au moym des explications qui précédent, il est fa- 
cile de comprendre tout le détail et l'ensemble de la 
construction, ainsi que la marche de l'appareil; et 
afin de compléter la description qui vient d'être don- 
née, on fera observer que le canal d'arrivée de l'eau 
se trouve placé contre un fort mur en maçonnerie qui 
le sépare du bief situé en amont de l'usine ; ce mur 
est percé , ainsi qu'on le comprendra facilement .d'une 
ouverture dont la section est égale à celle du canal en 
fonle. 

Sur le devant de ce mur, on place uue vanne d'ad- 
mission ou fausse vanne par laquelle on laisse entrer 
l'eau dans le canal en fonle, et de la dans le cylindre- 
réservoir, où elle se répand dans les canaux formés 
par les directrices. 

Le cercle-vannage étant ouvert, les filets liquides 
sortent du cylindre réservoir par les débouchés sur la 
circonférence, ctenlrent dans la roue sous la direction 
voulue, par suite de la courbure des directrices. 

Le liquide, en vertu de sa vitesse due a la hauteur 
de la chute , presse ensuite, en même temps . plusieurs 
aubes diamétralement opposées, glisse sur ces aubes 
avant de s'échapper par le pourtour extérieur de la 
roue , et détermine ainsi , en les faisant céder à son 
action , le mouvement de rotation de la roue. 

Voici le tracé géométrique des aubes et des courbes 
directrices : 

Pour tracer les aubes de la roue, on commence 
par diviser la circonférence extérieure en autant de 
parties égales qu'il doit y avoir d'aubes. 

Par les points de division > . a, fig. 3. on fait pas- 
ser des rayons i?„ fl„ et à l'extrémité de ces rayons, 
sur la circonférence extérieure, on mène les tangentes 
T u T„ et les sécantes S,, S,, faisant avec les tangenle> 

Ces angles sont ceux sous lesquels les aubes doi- 
vent se terminer sur la circonférence extérieure de la 

Par les points de division i et a , on fait passer le* 
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perpendiculaires P„ P, aux sécantes S lt S,, ces per- 
pendiculaires devant se rencontrer quelque part sur 
leur prolongement ; du point où elles se rencontrent, 
pria comme centre . avec un rayon égal a la distance 
do « à i , on décrit un arc de cercle de 1 à 3 , qui 
forme une des parties de l'extrémité de l'aube. 

Du point h, pris également comme centre sur la 
perpendiculaire P„ on décrit un arc de cercle de 3 a 
6 qui est taogeot à l'arc décrit de 1 4 3 , et normal à 
la circonférence intérieure de la roue au point 6. 

Le point A se détermine en menant, par les diffé- 
rents points do 4 à 3, des tangentes à la circonférence 
intérieure de la roue, et celui de ces points qui donne 
le rayon de 4 a 3 égal au] rayon de 4 à 6 est le 
centre de l'arc décrit de 3 à 6. 

Maintenant, pour tracer la courbe qui forme la 
partie gauche de l'aube du point i sur la circonférence 
extérieure de la roue, on prend la distance de ii^, 
égale à la distance comprise entre deux aubes consé- 
cutives, multipliée par le sinus de l'angle *„ distance 
qui se trouve être aussi celle comprise entre les points 
a et 3 ; du point «', pris comme centre sur la circon- 
férence Ci, avec un rayon égal à la dislance du point 
ai' au point <p, dislance que l'on prend égale à celle 
de m a i ou de w à 3 , on décrit un arc de cercle de 
0 à v, et du point 5 pris aussi comme centre sur ia 
tangente T T menée à l'extrémité du rayon fi' sur 
la circonférence intérieure, on décrit un arc de corde 
de te à G , qui est langent à l'arc décrit de £ à te et 
normal à la circonférence intérieure au point 6 , en 
se confondant sur l'arc décrit de 3 à 6. 

Le point 5 se détermine en cherchant sur la tan- 
gente € elui de ces points qui donne le rayon de 5 a 
w égal a celui de à à 6. 

On opère de même pour toutes les aubes de la roue; 
seulement, on abrège beaucoup l'opération en remar- 
quant que tous les centres des arcs qui forment l'ex- 
trémité des aubes se trouvent sur la circonférence C„ 
que l'on nomme circonférence géométrique de cons- 
truction. 

On petit également faire passer de semblables cir- 
conférences par les points d'intersection 3 et w des 
arcs, ainsi que par les points 4 et 5, centres des arcs 
qui forment le commencement de l'aube sur la cir- 
conférence intérieure de la roue. 

Pour (racer les courbes directrices, on commence 
par diviser la circonférence intérieure de la roue en 
quatre parties égales. 

Par les points de division A et A', on mine les tan- 
gentes Tel T et les sécantes S et S, faisant avec les 



tangentes des angles égaux fi et fi', qui sont ceux 
sous lesquels les filets liquides doivent arriver sur les 
aubes de la roue ; on divise le quart de circonférence 
compris entre A elA' en cinq parties égales, et, par les 
points de division A„ A v A u A„ on fait passer des 
sécantes, faisant avec des tangentes a la circonférence, 
en ces mêmes points, des angles égaux aux angles B 
el B', afin que toutes les directrices se terminent sous 
des ongles égaux sur la circonférence intérieure de la 
roue. 

Parles points A, A,, A u on prend sur les sécantes 
les distances A E, A, E„ A,E,, égales entre elles et au 
rayon moyen du inoyeu central, et par les points E, 
E„ E„ on élève sur les sécantes les perpendiculaires 
En , Ei v,, E, in. 

Parle centre de la roue, on fait passer une ligne E', 
faisant avec le rayon un angle î' égal à l'angle 8 formé 
par la sécante passant au point A et le rayon: du 
point E', pris sur l'intersection de la circonférence 
moyenne du moyeu central avec cette même ligne, 
distance égale à la distance A E, on élève la perpen- 
diculaire E 1 te. 

Par le point te, intersection des deux perpendicu- 
laires, on fait passer une circonférence géométrique 
de conftruction C,, sur laquelle on arrête les perpen- 
diculaires fit v,, E, et qui, par suite, sont égales 
entre elles. 

De ce même point v, pris comme centre, avec un 
rayon égal à n E, on décrit l'arc de cercle EE', tan 
gent a la sécante passant au point A el à la ligne E'. 
La ligne A E E', composée d'une partie droite A E et 
d'une partie courbe E E', forme l'axe de la première 
courbe directrice. 

Par les points ir,, ir* pris sur la circonférence C,, 
avec des rayons v, E,, », E t , égaux entre eux et au 
rayon v E, on décrit des arcs de cercle tangents aux 
sécantes aux points E,, E„ et, par le point central 
* et les points w, , on fait passer les rayons ir w, /•",, 
xv, F,, se prolongeant jusqu'à la rencontre des arcs 
décrits des centres du même point central ir, 

avec les rayons Tir, F\. vu, F % , on continue les arcs 
décrits primitivement des centres *„ ir t , et on les ar- 
rête sur une courbe imaginaire K. 

Ces arcs représentent les axes des courbes direc- 
trices intermédiaires. 

Du centre do la roue, avec un rayon fl, on décrit 
l'arc Q Q' tangent à la sécante passant au point A'; 
la ligne A' QQ', composée d'une partie droite A' Q, 
el d'une partie courbe QQ' , forme l'axe delà sixième 
courbe directrice. 



Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



85 



On opère de même pour tracer les six autres courbes 
directrices, qui sont diamétralement opposées aux six 
premières. 

Pour bien comprendre maintenant les avantages 
de cette nouvelle turbine hydraulique, il faut remar- 
quer qu'elle peut s'appliquer à toutes les chutes d'eau , 
depuis les plus petites jusqu'aux plus grandes ; et cela, 
en employant des volumes d'eau variables entre des 
limites assez éloignées, sans que le maximum d'effet 
utile doive diminuer notablement. 

En effet, au moyen de la disposition du cercle- 
vannage, on peut fermer en même temps deux ou un 
plus grand nombre d'ouvertures diamétralement op- 
posées l'une à l'autre, sans que pour cela les autres 
changent de section ou de disposition; et, par consé- 
quent , sans qu'il y ait rien de changé dans l'arrivée 
des filets liquides sur les aubes de la roue par les ou- 
vertures laissées complètement libres; et, comme il 
y a dix ouvertures do distribution de l'eau sur les 
aubes de la roue, il résulte évidemment de ce qui pré- 
cède qu'on peut faire varier la dépense ou le volume 
d'eau à débiter de cinquième en cinquième, sans que 
pour cela le travail cesse d'être constant, ou, en 
d'autres termes , sans que l'effet utile varie d'une ma- 
nière notable. 

On peut remarquer également qu'il serait facile de 
faire varier, dans les mêmes circonstances, la dépense 
entre des limites plus éloignées encore, en augmen- 
tant le nombre des courbes directrices -, mais il y a 
évidemment une limite où l'on doit s'arrêter, sans 
quoi il y aurait une trop grande réduction dans la vi- 
tesse des filets liquides , par suite de la résistance qu'ils 
éprouveraient en franchissant des canaux dont les pa- 
rois seraient trop resserrées ou rapprochées les unes 
des autres. 

Du reste , il ne se présente guère de cas où l'on 
soit obligé de faire varier la dépense entre des limites 
plus éloignées; et si toutefois il s'en présente, ce n'est 
que pour des turbines de grandes dimensions, et 
alors on peut sans inconvénient augmenter le nom- 
bre des courbes directrices, ce qui ne change absolu- 
ment rien au système, qui, au fond, reste toujours 
le même , puisqu'il repose entièrement sur la dispo- 
sition de ces courbes, et non sur le nombre, lequel 
doit évidemment varier avec la grandeur et les di- 
mensions de la turbine. 

Cette nouvelle disposition des courbes directrices 
a aussi l'avantage d'offrir une grande section à l'ar- 
rivée de l'eau dans l'intérieur des canaux conducteurs, 
ce qui lui permet de les franchir sans éprouver une 



trop grande résistance, et par conséquent sans réduc- 
tion sensible dans la vitesse d'arrivée des filets li 
quifles sur les aubes de la roue. 

La disposition toute particulière du pivot, placé à 
une hauteur convenable au-dessus de la turbine, a un 
avantage incontestable sur ceux placés en dessous de 
la roue, et par conséquent dans l'eau : en effet, on peut 
en tout temps, la turbine même étant noyée, le visi- 
ter pour le nettoyer et lo graisser à volonté , sans rien 
déranger à la machine , ce qui permet d'éviter beau- 
coup de chômages ou de pertes de temps. 

De plus, on peut également remarquer qu'il serait 
bien facile de démonter le pivot, soit pour le réparer, 
soit pour le remplacer, puisque, pour cela, il suffi- 
rait seulement d'enlever l'arbre et le manchon, en 
laissant tout le système en place. 

Avec une prise d'eau en dessous , au moyeu d'un 
canal en fonte comme celui qui a été adopté pour 
cette turbine , on obtient une grande facilité pour la 
pose de l'appareil, qui se place tout simplement dans 
un massif en maçonnerie ordinaire de fondation. Au 
moyen de la porte réservée pour visiter et nettoyer le 
canal d'arrivée de l'eau, on peut aussi réparer ou 
remplacer, au besoin , les pièces de remplissage dans 
l'intérieur du réservoir, si parfois cela était nécessaire. 

L'appareil placé dans l'intérieur du canal d'arrivée 
de l'eau, pour lever ou baisser la roue à volonté , per- 
met , dans certaines circonstances , de pouvoir placer 
directement la machine sous l'appareil opérateur du 
travail industriel : ainsi, par exemple, dans un mou- 
lin a farine , on peut facilement placer la turbine au- 
dessous et sur l'axe d'une paire de meules , de manière 
que l'arbre de la roue ou turbine commande directe- 
ment la meule courante , sans aucune transmission de 
mouvement, ce qui ne laisse pas que d'être très-avan- 
tageux. 

Enfin , l'ensemble des détails accessoires qui com- 
posent cette turbine constitue un appareil mécanique 
d'une grande solidité, et beaucoup plus simple que 
ceux de ce genre faits antérieurement; de plus, avec 
un tel système, on peut faire fonctionner le moteur 
avec avantage dans des circonstances très-variables , 
puisque, d'une part, on peut régler la dépense ou le 
volume d'eau avec la plus grande facilité, et. de l'autre, 
on peut, en tout temps et à chaque instant, visiter et 
graisaer le pivot a volonté, quand même la turbine 
serait noyée. 

De tels avantages ne sont guère réalisés jusqu'au- 
jourd'hui qu'en employant des appareils mécaniques 
beaucoup plus compliqués, et qui, par suilc. sont 
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sujets à de nombreuses réparations , et souvent sont 
rejelés des industriels, en raison du prix élevé que 
nécessite leur établissement. 



7656. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 9 octobre 1851, 

Au sieur Pasqckt, à Gilly (Belgique), 
Pour un propulseur de navires. 

Pl. XVIII. 

Depuis longtemps , l'importance de la navigation à 
vapeur est reconnue; aussi, il n'est aucun moyen qni 
n'ait été employé pour améliorer les appareils propul- 
seurs des navires. Bien des efforts ont été tentés pour 
remplacer les roues a aubes , dont les défauts sont gé- 
néralement connus; en dernier lieu, on leur a subs- 
titué les vis et autres appareils a force centrifuge , 
lesquels ont fait disparaître une partie de ces défauts, 
mais n'ont pu, cependant, dans la plupart des cas, 
imprimer au navire la même vitesse que les roues. 
On a cherché à remédier à cet inconvénient en don* 

et cela , sans obtenir d'amélioration dans l'effet utile 
produit. 

Pour offrir une plus grande surface de résistance à 
l'eau , on a même été jusqu'à confectionner les lames 
composant l'hélice de forme plissée ou ondulée de 
la circonférence au centre, ce qui n'a pu qu'augmen- 
ter la résistance à vaincre par l'appareil, sans aug- 
menter l'effet de propulsion. Et il ne pouvait en être 
autrement, car la force propulsive appliquée à un na- 
vire n'est pas proportionnelle à la surface de l'appa- 
reil agissant contre l'eau , comme on l'a généralement 
cru jusqu'ici, surtout dans les expériences faites sur 
les navires à hélice. 

fi ne suffit pas, en effet, d'imprimer un plus grand 
remous au liquide pour obtenir un plus grand effet 
de propulsion de l'appareil ; car il est évident que la 
vitesse de la marche d'un navire est en raison du ré- 
sultat de la réaction du propulseur contre l'eau , par 
suite de la résistance qu'il éprouve dans le sens de la 
direction suivie , et qu'en conséquence l'effort trans- 
rois au navire, toutes choses égales d'ailleurs, est en 
rapport avec la quantité d'eau utilement déplacée par 
le propulseur pour obtenir le mouvement voulu. 

Ainsi, l'eau poussée ou soulevée presque verlica- 
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leinent par les roues à aubes, lorsque celles-ci entrent 
dans le liquide ou en sortent, et les mouvements la- 
téral et giratoire imprimés àl'eau par les propulseurs 
i Itélice, en vertu de la force centrifuge des vis en 
mouvement, ne' le sont qu'en pure perte, au détri- 
ment de la machine motrice et de l'effet utile du pro- 
pulseur. 

Or, il est généralement reconnu que , dans ce cas. 
les pertes de force sont très-considérables. 

C'est donc principalement en vue de faire dispa- 
raître ces graves inconvénients que nous avons re- 
cherché les moyens d'établir un propulseur qui réu- 
nît les avantages des roues à aubes et des vis sans en 
avoir les défauts, c'est-à-dire un propulseur qui dé- 
plaçât plus utilement le liquide que ces dernières et 
que tous les autres propulseurs pour le mouvement à 
obtenir, et qui, par conséquent, pût transmettre un 
effort plus considérable au navire avec l'emploi de la 
niéme force motrice; ou, en résumé, qui utilisât les 
forces perdues des moteurs avec les roues à aubes , 
les vis et autres propulseurs , sans augmenter celles 
des machines motrices. 

Le nouvel appareil de propulsion réunit , selon nous, 
les qualités ci-dessus indiquées, et il aura, en outre, 
celle d'augmenter la vitesse de la marche du navire, 
sans être forcé de donner une aussi grande vitesse de 
rotation h la machine motrice et au propulseur. 

Cet appareil pourra être en partie ou entièrement 
immergé comme la vis : nous l'avons représenté dans 
ce dernier cas , comme préférable sous bien des rap- 
ports. 

La figure i, pl. XVIII, représente une coupe hori- 
zontale du propulseur cl de sa boite ou caisse-enve- 
loppe, prise suivant la ligne AU de la figure 3. Ce 
propulseur, comme on le voit , est composé de deux 
propulseurs partiels accouplés. 

La figure a , est la coupe d'une palette du propul- 
seur, et montre le manière dont elle est fixée sur le 
noyau et affermie par des équerres en fer. 

La figure 3 montre l'application du propulseur à 
un navire dont l'arrière est vu de face, en élévation. 

La figure 4 représente la même application, ex- 
cepté que le navire est vu en élévation, dans le sens 
de la quille, et le propulseur suivant la ligne///' de 
la figure i. 

Le côté /'/ / de la caisse-enveloppe est supposé 
enlevé pour mettre en vue les propulseurs. . 

À et a', bg. i , 3 et 4 . indiquent les arbres ou axes 
respectifs des propulseurs partiels. 

b et 6', noyaux. 
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c et c', palettes. 

e et rides destinés à_ recevoir respectivement les 
palettes correspondantes de chaque noyau. 

/et/*, boite ou caisse-enveloppe bi-circulaire dans 
laquelle se meuvent les propulseurs. 

y et g', engrenages Gxés sur les arbres des propul- 
seurs, à l'intérieur du navire. 

i, madrier servant en même temps de coussinet et 
de boîte à bourrage. 

J , charpente portant le propulseur. 

k, k", crapaudines recevant les pivots des arbres 
respectifs des propulseurs partiels. 

Les deux noyaux b et V. égaux en diamètre, sont , 
comme on le voit, tangents l'un a l'autre en un point 
commun h de leur circonférence et, sur toute leur 
longueur, dans le sens des axes. 

Les joues des noyaux b et b' et les extrémités des 
palettes c et c' effleurent, sans les toucher, les fonds 
et les parois de la boite//'. 

Les arbres ou axes a et a' des propulseurs, sur les- 
quels un engrenage est fixé à l'intérieur du navire , 
traversent les fonds de la boite. Cet engrenage se com- 
pose de deux roues dentées d'un même diamètre et 
d'un même nombre de dents. L'une de ces roues est 
toute en fer et l'autre est dentée en bois ; néanmoins , 
elles peuvent être toutes les deux complètement en 
fer. 

Au moyen de celte disposition , il suffit d'agir sur 
l'un des axes pour que l'autre se trouve entraîné dans 
on sens contraire; et, comme nous venons de le dire, 
les roues dentées ayant un même nombre de dents , 
les palettes des noyaux et les vides e suivront le mou- 
vement de ces roues et se trouveront constamment , 
les unes relativement aux autres , dans la même po- 
sition. 

Ainsi , en supposant que l'on applique la force agis- 
sante à l'axe a'. 6g. i , 3 et 4 . ou à la roue dentée en 
bois qui y est fixée, soit au point m, 6g. 4, suivant 
la direction de la flèche n, 6g. i , la seconde roue den- 
tée, placée sur l'autre arbre, sera sollicitée à se mou- 
voir, de son côté, suivant la direction de la flèche o, 
et chaque propulseur partiel suivra le mouvement de 
la roue fixée sur son axe. 

Maintenant , si l'on conçoit que la boite ff est ou- 
verte à l'avant et a l'arrière, fig. i, et que c'est par 
ces ouvertures que les propulseurs communiquent 
avec l'eau , on admettra facilement que chaque paille 
des deux propulseurs partiels entraînera avec elle une 
partie du liquide contenu dans l'espace P, égale » la 
capacité comprise entre deux palettes de l'un des pro- 



pulseurs , les parois de la boite et la surface du noyau 
entre ces palettes. 

Les noyaux étant tangents sur toute leur longueur, 
l'eau comprise entre les palettes sera refoulée à l'ar- 
rière, et chaque palette arrivée dan? l'espace P con- 
tinuant à entraîner une nouvelle portion du liquide 
qui y est contenu , il s'ensuivra qu'un courant d'eau 
continu et uniforme , venant de l'avant et rejeté à l'ar 
rière , sera établi. 

La force réactive de ce mouvement poussera le na- 
vire. On pourra aussi faire mouvoir l'appareil propul 
seur en sens contraire et faire aller le navire en ar 
rière. 

Les dimensions de l'appareil propulseur devront 
être proportionnées à la grandeur du navire sur lequel 
il sera établi. 11 pourra être fabriqué en fer, en cuivre 
• ou en bois, et être composé d'un plus grand nombre 
de palettes. 

Ces noyaux pourront aussi être , relativement , d'un 
rayon plus petit , ce qui augmentera la grandeur des 
palettes dans le sens de ce rayon et , par conséquent, 
la quantité d'eau déplacée, ainsi que la force propul- 
sive de l'appareil. 



7657. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS. 

En Jtte du 3 octobre 1 85 1 , 

Au sieur Canomgb, à Paris, 
Pour une machine à coudre. 

Pl. XVIII. 

i* L'aiguille, fig. »', est à deux pointes-, a son 
milieu, on a pratiqué une fraisure pareille à celles des 
aiguilles ordinaires , et dans cette fraisure sont percés 
deux trous égaux situés l'un de l'autre à environ un 
millimètre. 

Pour enfiler l'aiguille , on passe une des extrémités 
du fil ayant une longueur proportionnée au travail de 
l'aiguille , mais non sans fin , dans les deux trous , et 
on fait un nœud qui se perd dans le creux de la frai- 
sure; de cette manière, l'aiguille passe à travers l'étoffe 
sans difficulté. 

a* L'aiguille passe alternativement et horizontale- 
ment à travers l'étoffe 4 coudre, et le 61 est tiré par 
un tendeur dont la course se trouve réglée d'elle- 
même , à mesure que le fil diminue de longueur en 
cousant , par une vis et son écrou. 
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3* L'étoffe à coudre est placée verticalement 
entre des bandes de fer qui laissent entre elles un 
espace pour le passage de l'aiguille, et chaque fois 
que l'aiguille passe, l'étoffe avance , par le moyen 
d'une crémaillère , d'une quantité déterminée par la 
longueur du point de coulure. 

La Ggure 1, a et 3. pl. XVIII, représente une ma- 
chine faisant manœuvrer deux aiguilles à la fois. 

a , manivelle motrice qui fait mouvoir, par l'inter- 
médiaire de quatre pignons d'angle égaux h, V, b\ h 1 , 
les trois arbres c, c,' c\ sur lesquels sont montés trois 
excentriques à gorge d, e,f. Les excentriques d,f don- 
nent, par leur mouvement de rotation , un mouvement 
alternatif aux leviers g, g', g 1 , g', montés deux à deux 
sur deux arbres parallèles h, h', supportés par les 
coussinets », i\ P, P. Les leviers g, o* sonl doubles 
et portent chacun un petit galet pris dans la gorge 
des excentriques i,f. A chaque demi tour de mani- 
velle , les deux leviers, fixés sur le même arbre, agissent 
ensemble. A l'extrémité supérieure des quatre leviers 
g. g', g\ g' sont fixées quatre pinces T. T, V, T, 
à coulisses et à ressorts, qui , par leur mouvement d'ar- 
rière donné par les leviers g, g', g*, g 1 , laissent agir 
les ressorts placés au milieu en j, et pin- 

cent les aiguilles que les pinces qui se trouvent en 
regard ont lâchées, parce que le ressort ne peut agir 
dans celle position à cause des pièces A, k', k*. k 3 , 
qui ferment les pinces en arrière et les ouvrent en 
avant A l'autre demi-révolution de la manivelle, le 
contraire a lieu , c'est-à-dire que la pince qui avait pris 
l'aiguille la lâche, l'autre la reprend, et ainsi de suite 
à chaque révolution de la manivelle. Les pinces sont 
en deux morceaux , et sont faites de manière à pou- 
voir faire une petite oscillation au point o. Le côté 
qui a le ressort est fixé au porte-pinces par des vis, cl 
l'autre côté agit par les pièces A, k l , k', dans 
lesquelles passent les pinces. 

Quand la machine csf au repos, l'aiguille se trouve 
prise, à peu de chose près, par moitié dans les deux 
pinces en regard , qui ont a leur extrémité une gra- 
vure en creux représentant la partie de l'aiguille qui 
se trouve prise dans chaque pince. 

Comme je l'ai dit plus haut, sur l'arbre c' est 
monté un excentrique double à gorge des deux cotés 
c, qui fait mouvoir alternativement, après que les 
pinces ont tiré l'aiguille, deux leviers m, m' a galet. 
L'excentrique est disposé de manière à faire agir le 
levier m, après que les leviers g, g' ont fait leur course 
en arrière, et le levier m', quand les leviers g 1 , g* ont 
agi aussi en arrière; aux leviers m, m', sont fixés, par 



I deux cordes en boyau garnies de crochets, les tendeurs 
/, F, P, P, qui coulissent à grain d'orge-, les deux ten- 
deurs V, P vont butter après deux pièces à grain d'orge 
fixées aux deux vis x,y. La course des leviers m, m' 
doit être, à leur extrémité supérieure, un peu plus 
grande que la moitié de la distance comprise entre 
deux pinces qui se trouvent du même coté de la ma- 
tière à coudre, afin de pouvoir tordre le fil convena- 
blement. 

Sur les arbres C, C* sont montées deux petites 
roues à dents N, N, sur lesquelles engrènent deux 
chaînettes qui font tourner deux ccrous sor lesquels 
sont fixées deux autres petites roues a dents, qui en- 
grènent aussi avec les chaînettes ; les écrous tournent 
entre deux petits coussinets , font avancer par les vis 
x, y les pièces P, P', contre lesquelles viennent 
butter les tendeurs V, P, d une quantité représentant 
la longueur du fil que prend chaque point de la cou- 
ture; il s'ensuit qu'à mesure que la couture se fait, la 
vis avançant vers les tendeurs V, P, ceux-ci font une 
course qui diminue insensiblement. Les deux ten- 
deurs l, /* ont à leur partie inférieure un petit cro- 
chet après lequel est fixé un fil de caoutchouc vulca- 
nisé faisant ressort, et fixé par l'autre extrémité au 
bâti. Ce caoutchouc lire les tendeurs /, F du coté de la 
vis x, quand le levier m agit; et comme à ce 
moment les leviers g, g' ont reculé avec les pinces 
et les aiguilles, les tendeurs l, V tendent le fil Q. 
qui se trouve de l'autre côté de l'étoffe, et le font 
passer du côté où ils agissent. Quand le fil est tendu, 
l'excentrique « fait agir le lovier m en arrière, qui 
lire les tendeurs l, V, tend le caoutchouc , et les 
leviers g, g' ramènent les pinces et les aiguilles, qui 
sont prises par les autres pinces en regard, et les ten- 
deurs P, P agissent de même par le levier m'. 

Maintenant, nous avons a indiquer la manière de 
faire avancer l'étoffe à coudre. Sur l'excentrique i, 
on a pratiqué une gorge n sur son contour extérieur, 
avec deux obliquités aux extrémités du même diamètre; 
celte gorge, par le moyen d'un galet fixé au levier p, à 
articulation au point g, fait mouvoir le cliquet r, fixé 
au levier p en s. Ce cliquet fait marcher de droite a 
gauche le rochctU d'une dent; ce rochet fait tourner 
la roue t, montée sur le même arbre que lui, et cette 
roue t, qui engrène avec une crémaillrère à grains 
d'orge et coulissant entre deux bandes de fer M, M', 
(ail avancer cette crémaillère, sur laquelle sont fixées 
les bandes en fer a, o', qui pincent l'étoffe à coudre 
d'une quantité représentant la longueur du point. 
I Les bandes en fer u, n', qui laissent entre elles un 
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espace pour le passage des aiguilles, sont doubles et 
soot serrées parles vis des pièces v, v'; ces pièces peu- 
vent coulisser, c'est-à-dire peuvent être rapprochées 
ou écartées à volonté sur la crémaillère, en faisant 
celle-ci d'une bonne longueur. 

On voit par ce qui précède que chaque aiguille 
coud une longueur d'étoffe égale a a 5 centimètres, 
puisque les deux pinces sont éloignées de a5 centi- 
mètres, ce qui fait qu'on peut, avec deux aiguilles, 
coudre 5o centimètres dans le même temps qu'on cou- 
drait a 5 centimètres avec une seule aiguille, et cela 
avec très-peu de force de plus. Nous démontrerions 
de même qu'en éloignant les pinces ou les aiguilles 
de 5o centimètres , i , a, 4 mètres , et en mettant a , 4, 
8 paires de pinces et autant de tendeurs, on pourrait 
coudre de plus grandes longueurs dans très-peu de 
temps , puisque toutes les pinces qui se trouvent du 
même coté agissent à la fois et en même temps. 

z, z' sont deux bâtis en fonte supportant une table 
aussi en fonle en deux parties D, D'. 

E est une plaque en fonte fondue avec les supports 
des arbres, et fixée par des boulons aux pattes des 
bâtis. 

M, M' sont deux barres en fer 4 grains d'orge de 
chaque côté. 

Pour donner plus de clarté dans le dessin , j'ai né- 
gligé de figurer dans les différentes projections quel- 
ques supports ou coussinets des arbres; mais, néan- 
moins , avec le dessin, on peut parfaitement se rendre 
compte de leur position. 

Nous pouvons faire différentes sortes de coulure: 

i* La coulure coulée, qne j'ai expliquée ci-dessus; 

a' La couture â point arrière, dite piqârt; 

3* La couture à voiles de navires; 

A* La couture circulaire ou courbe. 

Toutes ces coutures s'obtiennent par la machine 
détaillée ci-dessus, sauf quelques changements que 
Ton va décrire dans le certificat d'addition suivant. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En dite do 11 man 1852. 

On vient de décrire une machine à l'aide de la- 
quelle on fait de la couture dite ceaiie; on va décrire 
certains perfectionnements au moyen desquels la ma- 
chine fera la coulure coulée , la couture dite point ar- 
rière ou piqûre, la coulure â voiles de navires et 
autres, que ces coutures soient droites, circulaires ou 

xxv. 



Le premier perfectionnement consiste à substituer 
la disposition représentée par les figures à et 5 au 
moyen décrit dans le brevet principal, pour faire 
avancer la crémaillère et par suite l'étoffe à coudre. 

La roue ( engrène avec la crémaillère comme dans 
le brevet principal, mais celle crémaillère doit, dans 
la coulure dite point arrière ou piqûre , avancer et re- 
culer à chaque tour de manivelle. 

La roue R', fi g. k cl 5 , qui engrène avec la vis A'', 
remplace le rochet R, fig. i, a, 3 ; aux extrémités de 
l'axe de la vis sont montées deux roues à étoiles égales 
G, G', à six ou douze rayons. De chaque côté de ces 
roues à étoiles sont deux roues dentées //, H', qui engrè- 
nent, par les chaînettes B, B', avec deux autres roues 
semblables, montées sur le mémo arbre moteur C; 
les roues U, H' portent chacune une petite goupille 
L, U, qui peut être rapprochée ou éloignée des cen- 
tres de ces roues, suivant qu'on veut faire le point 
plus ou moins grand. 

Quand les leviers g, g' ont tiré les aiguilles, la roue 
H prend, par sa goupille L, un des rayons de la roue 
à étoiles G. fait tourner cette dernière d'un sixième 
ou d'un quart , selon que l'on veut le point plus ou 
moins grand ; la roue à étoiles G entraîne la vis X', 
qui fait tourner 1a roue A', tandis que la roue I, mon- 
tée sur le même arbre, fait avancer la crémaillère. 
Quand les leviers g", g ' ont agi en arrière et que les 
aiguilles ont traversé l'étoffe, la roue H entraîne par 
sa goupille la roue à étoile G', qui fait tourner la vis 
A', la roue R' et la roue t dans le même sens que la 
rouei/ les a fait tourner; de sorte que la crémaillère 
avance, à chaque demi révolution de l'arbre moteur, 
d'une quantité déterminée par le plus ou moins grand 
écar temenl des goupilles L, L' du centre des roues G,G'. 
Quand on met la machine en marche, il faut que les 
goupilles L, L' se trouvent en sens opposé, c'est-à-dire 
que si la goupille L se trouve en haut, la goupille L' 
devra se trouver en bas : par ce moyen, on obtient la 
couture coulée, que l'on obtient aussi avec le rochet 
indiqué dans le brevet principal. 

Pour obtenir par le même moyen , Gg. 4 et 5 , les 
coulures point arrière et piqûre , il suffit de croiser 
une des chaînettes B, B' ; de celle manière, l'une des 
roues H, H' fait avancer pendant une demi-révolution 
de l'arbre moteur la crémaillère, l'autre la fait re- 
culer pendant l'autre demi-révolution : il faut toujours, 
dans ce cas, que l'une des roues //> H' fasse faire à la 
crémaillère une course plus grande que l'autre, et 
cela, en rapprochant sa goupille du centre de l'une 
des roues. 

■ i 
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Pour que les pince* 7', T, fig. » , a , 3 et 6 , ne 
lâchent jamais les aiguilles quand elles doivent les 
prendre, je leur laisse exactement la même forme 
que dans le brevet principal; seulement, les pièces 
K, K' seront modifiées comme dans la ligure 6, et je 
joins un levier m* de la pince T à chaque pince qui 
prendra son action sur l'excentrique o' fixé sur l'arbre | 
moteur C; cet excentrique agira sur le levier m* au 
moment du repos de l'excentrique d , c'est à-dire avant 
que le levier g ait agi ; la pince T on aura un sem- 
blable ; exemple : 

Au moment où l'aiguille se trouve ramenée dans 
la pince T, l'excentrique o' bit agir le levier m* de 
droite a gauche; la pince T, se trouvant libre par 
l'écart du levier m', s'ouvre par l'effort du ressort en 
j, Cg. i, a et 3. pince l'aiguille à l'autre extrémité, 
et c'est à ce moment que l'excentrique i agit sur le 
levier g et fait reculer la pince T, pour que le ten- 
deur puisse agir sur le fil. Cela fait, le levier m' re- 
vient en place, c'eit-à-dire agit de gauche à droite, et 
la pince T, en ramenant l'aiguille, se trouve fermée 
en j par le levier m*, qui, par conséquent, la fait 
ouvrir à l'autre extrémité et lâche l'aiguille pour que 
la pince T, qui se trouve en regard, puisse la prendre 
de la même manière : au tour de manivelle suivant, 
les mêmes effets ont lieu. Ainsi, on voit que le levier 
m* n'a pour but que de laisser agir le ressort de la 
pince en j avant que celte pince n'emmène l'aiguille ; 
s'il y a plusieurs paires de pinces manœuvrant en- 
semble, chaque pince aura un levier pareil au levier 
m', mais un seul excentrique o' sur les arbres C, C 
suffira , en ayant soin de fixer tous les leviers qui se 
trouvent d'un même coté par une tringle de jonc- 
tion , tig. 6 , c'est-à-dire de les rendre tous dépendant I 
des principaux m* qui reçoivent l'action des excen- 
triques o*. 

Voici le perfectionnement des tendeurs (voirlig.i, 
a . 3 et 7 ) : 

s 1 est une roue qui, par le moyen d'une chaînette, 
engrène avec la roue r\ fixée après la table D par 
deux petits coussinets ; l'excentrique e est le même 
que celui du brevet principal; les leviors m, m', sont 
aussi les mêmes; y* est une vis fixée a charnière' au 
levier m, qui coulisse tout en tournant dans la roue r\ 
quand le levier m agit (la roue r' a une rainure qui 
force la vis à tourner); la vis, en tournant, fait avan- 
cer de droite à gauche le tendeur l d'une quantité 
calculée d'après ce que le point de couture prend de fil; 
quand la coulure est terminée , on ramène le tendeur ( 
de gauche à droite pour en commencer une autre: | 



NVENTION. 

de cette manière, la course du tondeur se règle d'elle- 
même, et j'évite le choc des tendeurs f, /' contre les 
batteurs P, P* du brevet principal ; quand le tendeur / 
a agi et que l'aiguille a passé dans l'autre pince en 
regard, le tendeur /', semblable à / qui se trouve de 
l'autre côté, agit sur le fil d'une manière analogue. 

S'il y a plusieurs paires de pinces agissant en même 
temps , il y aura autant de tendeurs qui agiront, puis- 
qu'ils sont tous dépendants des tendeurs /, l', comme 
dans les figures i , a , 3 du brevet principal. 

Voici encore un moyen do tendre lo fil , qui de- 
mande beaucoup moins de précision que les autres 
(fig.8): 

Le levier a est mu par le même excentrique « ci- 
dessus; il a la même position que le levier m, fig. 7. 
Sculcmcnt.il est à charnière au point x; quand le le- 
vier a' agit sur le fil pour le tendre, la résistance de 
ce fil, quand il est entièrement tendu, fait céder le 
ressort et le levier a' prend successivement, au 
fur et à mesure que le fil diminue de longueur, les 
différentes positions décrites par la figure 8 ; dès que le 
levier quitte le fil , le ressort 3? lui fait prendre la |»- 
sition de la ligne droite. 

Les différents leviers des tendeurs décrits ci-dessus 
se trouvent, comme dans le brevet principal, entre une 
partie de la table D et une des barres de fer M, M' à 
grain d'orge (voir fig. 1 , a , 3). 

Pour obtenir les coutures circulaires , je place l'étoffe 
à coudre entre deux couronnes en fer, qui laissent 
entre elles l'espace nécessaire pour le passage de l'ai- 
guille; ces deux couronnes sont fixées concentrique- 
ment sur l'arbre qui porte la roue R' ( voir fig. à et 
5) ; le même mouvement. des figures 4 et 5 sert pour 
faire mouvoir l'étoffe, puisque, dans ce cas, la cré- 
maillère est remplacée par les deux couronnes; l'arbre 
sur lequel sont fixées les deux couronnes doit pouvoir 
être haussé ou baissé, toujours verticalement, suivant 
que la circonférence à coudre est plus ou moins 
grande; en un mot, il faut, quel que soit le diamètre 
de la couture à faire, qu'un des points de la circonfé- 
rence soit en regard de la pointe de l'aiguille. 

On comprend aisément que l'arbre sur lequel sont 
fixées les deux couronnes tournant, les couronnes 
tournent aussi, et tous les points de la circonférence 
à coudre se présentent successivement en regard de 
la pointe de l'atgnille; les tendeurs restent exacte- 
ment semblables à ceux qui servent à obtenir les cou- 
tures droites. 

Puisque l'arbre qui porte les couronnes doit pou- 
voir être haussé ou baissée volonté, la roue II' suivant 
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le mouvement de l'arbre, il fout que la vit x et les 
roues 11, W puissent aussi suivre le même mouve- 
ment. Tout cela s'obtient au moyen de rainures où 
les axes glissent et sont serrés par des vis de pression; 
les chaînettes B, B', fig. 4 et 5, sont tendues par un 
galet à ressort. 

Pour obtenir l«s coutures courbes, je place l'étoffe 
entre deux bandes de tôle découpées, vissées de ma- 
nière a serrer fortement l'étoffe , et laissant entre elles 
un espace vide, décrit, suivant la courbe à coudre, 
pour le passage des aiguilles; ces bandes de tôle ont 
chacune deux goupilles placées sur la même ligne 
horizontale; deux autres bandes de tôle ou de bois 
sont découpées aussi suivant la même courbe, mais 
en sens inverse, et sont vissées au-dessous des piè- 
ces Af, M' des Ggures i, a, 3. 

Les bandes de fer ou de bois sont destinées à laisser 
coulisser les goupilles des bandes de tôle. 

[ji crémaillère prend son mouvement par le même 
moyen décrit fig. 4 «1 5; exemple : 

.Soit deux coulures pareilles i . a et 3 , 4 ; les bandes 
de tôle e'.e', fig. i o, portent chacune deux goupilles JV*, 
A ', et les deux montants P', P 1 figuré» en coupe, dont 
l'un P* est fixé à la crémaillère , l'autre P* à coulisse, 
portent chacun un petit galet destiné à faciliter la 
marche des bandes de tôle qui serrent l'étoffe : quand 
les aiguilles commencent les coulures aux points i et 
3 . et qoe le mouvement des figures 4 et 5 fait avan- 
cer la crémaillère S* qui coulisse entre deux grains 
d'orge, les tôles sont entraînées par les montants P 1 , 
P* et avancent graduellement, en suivant les courbes 
du bois (voir fig. 1 1), puisque les goupilles glissent 
dans lesdites courbes; il s'ensuit que chaque fois que 
les aiguilles traversent l'étoffe, c'est toujours sur les 
courbes î, a et 3, 4 quelles pointent. 

Les bandes de tôle, tout en avançant, montent ou 
descendent suivant la courbe que décrivent les gou- 
pilles dans les rainures du bois, iig. 1 1 , et qui se trou- 
vent exactement semblables aux coulures à faire. 

I-a crémaillère des figures î , a , 3 , etc. peut être 
faite creuse pour le passage de l'étoffe , ainsi que les 
bâtis z, z'. 

Toutes les bandes de tôle devant presser les étoffes 
à coudre auront sur le bord , les unes , de petits pi. 
cots a 3 centimètres l'un de l'autre, et les autres, qui 
viennent presser contre les premières, auront des 
trous pour les loger; ces petits picots sont destinés à 
tenir les étoffes à coudre 



7658. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Eu date du 31 août 1852. 

An sieur Decosteb, à Paris, 

Pour une nouvelle machine appelée metteur en 
pince mécanique, destinée à mettre en pince le 
lin. le chanvre, le coton, la laine, la soïe et tous 
les filaments. 



Cette nouvelle machine doit réaliser dans la filature 
une grande amélioration. 

Le procédé employé actuellement pour la mise en 
pince consiste à serrer les filaments, le lin, par 
exemple, entre deux pinces ; mais ce travail assex long 
exige beaucoup de monde : avec mon metteur en 
pince, cette main-d'œuvre est supprimée, par suite du 
moyen mécanique que j'ai trouvé, et qui peut fermer 
et ouvrir les pinces, procédé qui, sous le rapport de la 
solidité et de la promptitude, ne busse rien à désirer. 

Cet appareil, dont l'application à une foule d'in- 
dustries sera très-utile , rendra surtout de grands ser- 
vices à la filature, où l'emploi de pinces est indispen 
sable. 

Pour les machines à peigner et celles à teiller, par 
exemple, ma machine réalisera une grande économie, 
en même temps qu'elle donnera des produits beau- 
coup plus beaux que ©eux obtenus jusqu'à ce jour à 
l'aide des pinces en usage. 

Pour bien faire comprendre cette machine, on l'a 
représentée sous différentes faces, pl. VIII. 

La figure t la représente vue de côté. 

Dans la figure a , elle est représentée de face 

Elle est en plan dans la figure 3. 

On a dessiné la coupe en plan suivant A 6 dans la 
ligure 4< 

Et les figures 5 et 6 en donnent les détails. 

En examinant ces divers dessins, il est làcile de re- 
connaître la disposition aussi simple qu'ingéniense de 
cette machine. 

Elle consiste en un bâti A qu'on fixe , soit sur tré- 
teaux, soit sur établi, ou sur n'importe quelle table, 
pourvu qu'elle soit à hauteur du travail. 

Une glissière verticale B est mue, de haut en bus 
et de bas en haut, par un excentrique-manivelle C, 
au bout opposé duquel se trouve une poulie motrice D 
donnant le mouvement de rotation à cet excentrique. 

A la partie inférieure de la glissière se trouve 
adapté un fort ressort E, afin que. si l'on remplissait 

ii. 
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les pinces inégalement de lin, 1a pression sur la 
pince F ne brisât pas la machine. 

Pour se servir avec avantage de ces pinces F, on 
dte la partie supérieure ou chapeau/, et l'on étale le 
lin que l'on veut peigner ou teiller sur la partie in- 
férieure/'; on remet le chapeau dessus et, comme 
les deux côtés en contact sont cannelés et garnis de 
drap, on risque moins d'arracher le lin des pinces. 

On place la pince sous le ressort E, quand celui-ci 
accomplit son ascension avec la glissière (c'est dans 
cette position que la pince est dessinée dans les figu- 
res 5 et 6), et, à sa descente, le ressort appuie sur 
elle de manière à ce que l'ouvrier puisse fermer avec 
facilité les deux anneaux G et G', qui font charnière 
par en bas et se rabattent sur le chapeau pour que la 
pince ne se desserre pas d'elle-même. 

Pour rouvrir les pinces et pouvoir A 1er le lin, on 
fait la même opération , sauf à dégager les anneaux 
au lieu de les remonter. 

Cet appareil peut desservir plusieurs sortes de ma- 
cliioes, en le modifiant suivant les circonstances. 

7659 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 27 septembre 1851 , 

Au sieur Ballefih, à Vaibcnoite (Loire), 
Pour un mode de fusion des métaux, et notam- 
ment de l'acier, au moyen de la flamme directe 
ou renversée de la houille, de l'anthracite, du 
lignite, de la tourbe ou du bois. 



La fusion de l'acier s'opère actuellement dans des 
fours prismatiques, dits Jours à ocisr, contenant or- 
dinairement deux creusets, et chauffés au moyen du 
coke, qui environne entièrement les creusets. 

Les charges de coke se succèdent jusqu'à fusion 
complète. On a quelquefois employé le charbon de 
bois pour remplacer le coke. 

Le nouveau procédé diffère essentiellement de ceux 
employés jusqu'à ce jour, par la nature du combus- 
tible qu'on peut employer et par la manière de l'em- 
ployer. 

Ainsi, on emploie la houille ou charbon cru, l'an- 
thracite, les b'gniles, les tourbes ou le bois: de plus, 
les creusets ne sont pas en contact avec le combustible, 
mais seulement environnés par la flamme et les gaz 
qui s'en échappent. 



Pour faire tout d'abord comprendre la différence 
des procédés, voici les résultats: 

On consomme, dans l'état actuel, de 5 à 6oo kil. 
d'excellent coke pour fondre 100 kil. d'acier. 

Avec mon procédé, on ne consomme que i5o à 
aoo kil. de houille pour le même résultat. 

A Saint-Etienne, le coke de Méons et de Chaney, 
que j'ai employé jusqu'à ce jour, coûte , rendu dans 
mon usine, a fr. 70 c. pour 100 kil., soit 
pour 55okil ià'85' 

Par mon procédé, je consomme au 
maximum aoo kil. de houille à 75 c pour 
100 kil.. soit pour aoo kil 1 5o 

Différence par 100 kil i3 55 

En outre, les creusets, qui par les procédés en 
nsage sont hors de service après trois coulées , peu- 
vent, d'après le mien, en supporter au moins cinq. 

La fusion s'opère en deux heures, au heu de cinq, 
nécessaires avec les appareils dont on se sert actuelle- 
ment. 

Avec la moitié moins de main-d'œuvre, l'applica- 
tion de mon procédé permet de se livrer partout eu 
France, et à peu de frais, à la fabrication de l'acier 
fondu, limitée jusqu'ici aux localités où se rencon- 
trent les quahtés de coke nécessaires à la fusion (la 
Loire), car la houille et les autres combustibles se 
trouvent à peti près partout, et à des prix modérés. 

L'importance de mon procédé étant constatée, 
voici la description des appareils au moyen desquels 
je parviens à ce résultat : 

Pl. XIX , fig. 1 à 5. 

A, bàli supportant le fourneau. 

B, fourneau de dimension relative à la quantité 
de creusets qu'on veut y introduire. 

C, sole de même forme que le fourneau , mais sé- 
parée de ses parois latérales par un intervalle de quel- 
ques centimètres. 

D, boîte à vent portant les tuyères enfermées dans 
la sole. 

E, tuyères. 

La sole est assez élevée au-dessus des tuyères et 
des contrevents pour que les creusets qui y sont placés 
ne puissent être touchés par le combustible. 

F, contrevents pratiqués dans l'épaisseur des four- 
neaux pour l'introduction du combustible ; ils sont en 
face des tuyères comme on le voit lig. 1 . 

G , creusets. 

Le feu étant donné, la flamme et les gaz produits 
de la combustion s'élèvent dans le fourneau B où 
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»nt déposés les créa sels G, pais s'échappent soil 
pat l'ouverture supérieure H, destinée à extraire ces 
mêmes creusets, soit par une ou plusieurs ouvertures 
latérales O, 6g. 6 et g , ménagées à cet effet. 

Cette chaleur perdue est utilisée, ainsi qu'on le voit 
fig. 6, à porter au rouge les creusets avant leur mise 
au four ou à réchauffer l'acier P, fig. 7, destiné à la 
charge. 

Cet acier, arrivant ainsi au moyen d'un couloir R 
dans, les creusets, se fond plus facilement, et on évite 
aussi les accidents qui pourraient survenir aux creu- 
sets, par suite de l'introduction d'une charge froide. 

La description que je viens de faire s'applique à 
toutes les formes de four où la flamme peut cire in- 
troduite, soit que sa production se fasse à l'intérieur 
du fourneau , soit qu'elle se lasse à l'extérieur, et daos 
des compartiments séparés, d'où elle pourrait être 
introduite dans l'intérieur du four, directe ou ren- 
versée. 

Par conséquent, toutes ces diverses formes de fours 
rentrent complètement dans mon invention. 

Les figures 3,4,5 représentent quelques-unes de 
ces variétés de fours. 

En résumé, mon procédé repose sur ce fait : ap- 
plication de la flamme directe ou renversée de la 
houille, de l'anthracite, des lignite* , tourbes ou bois, 
à la fusion des métaux, et notamment de l'acier. 

Celto flamme, je la fais arriver, à vent forcé ou 
non. dans des fours, quelles que soient leurs formes, 
dans leMiuels vint disposes les creusets 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do 20 octobre 1 851 . 

Les expériences auxquelles je me suis livré m'ont 
conduit à ce résultat : que la fusion de l'acier, qui 
jusqu'à présent s'opère à l'aide et au contact du coke, 
dans des creusets environnés par ce combustible, 
peut parfaitement s'opérer sans que les creusets soient 
en contact avec le coLe, mais seulement exposés, dans 
des fours convenables, à la flamme et au calorique 
dégagés pendant la combustion du coke. 

Les avantages présentés par cette disposition sont 
ceux-ci : 

La consommation du coke, qui dans les procédés 
ordinaires est de 5oo o 55o kil. pour joo kil. de 
produit, est réduite à i5o ou aoo kil. pour la même 
quantité d'acier fondu; les creusets, qui par les pro- 
cédé* employés sont liors de service après trois cou 
lées, peuvent en supporter dix cl plus. 



L'appareil dont je me sers est le même que celui 
décrit dans le brevet , avec les modifications exigées 
par l'emploi du coke, qui demande des contrevents 
plus développé*. 

Celle forme peut être néanmoins modifiée en tant 
qu'on arrive à soustraire les creuset* au contact du 
coke. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En dite du 7 tout 1852. 

Les fours de fusion décrits dans le brevet ont 
été mis en pratiquo depuis dix mois dans une usine 
de Rives; seulement, ils ont subi quelques modifica- 
tions de forme à l'aide desquelles il est possible d'ar- 
river au même but. 

La construction et l'entretien de ces fourneaux , et 
la consommation du combustible , sont plus considé- 
rables que dans les fourneaux primitifs; mais le prin- 
cipe en est le même, sous le rapport de la concen- 
tration de la chaleur de divers foyers sur un même 
point , que ces foyers communiquent entre eux ou non. 

Les figures i o et 1 1 représentent un fourneau à 
fondre l'acier avec des creusets de 6o centimètres de 
hauteur et 18 centimètres de diamètre. 

Le fourneau est armé de grilles; le tirage s'opère 
naturellement au moyen d'une cheminée d'appel u 
laquelle on peut adapter des appareils fumivore», ou 
par aspiration, en injectant de la vapeur dans la che- 
minée. 

On applique l'air forcé, chauffé ou non, à ces four- 
neaux, en fermant les cendrier* par des portes -, dans 
ce cas, la cheminée peut être supprimée et remplacée 
par un quatrième foyer. 

Toutes les observations faites dans mon brevet pri- 
mitif sur la diversité de formes s'appliquent à cette 
addition. 

A , bâti ou corps du fourneau. 

B, foyers. 

C, plaque* et ouverture pour charger le combus- 
tible. 

D, communication des foyers au four à fondre. 

E, four contenant les creusets. 

F, cheminée. 

G, couvercle et ouverture pour extraire le» creu- 
sets. 

H, cendriers. 
/, combustible. 

Voici encore un fourneau à fondre l'acier, les creu- 
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sels ayant 60 centimètres de hauteur, 18 centimètres # 



de diamètre, auquel l'air chaud a été appliqué au 
moyen d'un luyau circulaire placé dans les parois 
du fourneau lui-même. 
Fig. ia el i3. 

A , bâti ou corps du fourneau. 

B, foyers ou contrevents. 

C, four à fondre. 

D, boîte à vent et ses tuyères. 

E, couvercle. 

F, combustible. 

G, tuyau circulant dans les parois du fourneau 
• fair. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En d.te dn 16 «ptrœbrw 1852. 

Le but de cette addition est celui-ci : 

J'ai expliqué, soit dans mon brevet primitif, soil 
dans mon addition du 7 août i85a, que le principe 
sur lequel reposaient mes procédés de fusion était la 
concentration de la flamme. 

Les divers fours décrits présentent des applications 
de ce principe , au moyen de plusieurs foyers. 

Afin de ne laisser aucune incertitude sur la géné- 
ralité de ce principe, même avec l'emploi d'un seul 
foyer, lés figures là et i5 représentent un fourneau 
construit pour la fusion des métaux avec nn seul 
chauffage, quelles que soient la forme du fourneau 
et la manière de produire la flamme. 

Toutes les observations faites dans mes précédentes 
spécifications s'appliquent à ce mode. 

La figure 5 du brevet primitif indique une applica- 
tion de tuyères dont l'emploi est préférable. 

A, corps du fourneau. 

B, foyer. 

C, cendrier. 

D, four contenant les creusets. 

E, creusets. 

F, cheminée. 

On comprend que ces formes peuvent être variées 
suivant les exigences de la fabrication , non-seulement 
dans leur ensemble, mais dans leurs détails. 

Le foyer peut être carré, circulaire ou de toute autre 

forme. 

Les creusets peuvent être disposés de diverses ma- 
nières , en nombre plus ou moins grand. 
Le venl peut être forcé ou non , etc., etc. 



7660 



BREVET D'INVENTION DE QUINZE AN^, 

En date du 7 décembre 1852 , 

Au sieur Simon, à Paris, 
Pour un porle-domino. 



Ce porte-domino est un casier que l'on lient par 
un manche, quand on joue, et où on dispose les 
dominos, au lieu de les tenir dans la main. 



7661. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 7 décembre 1852, 

Au sieur Stkinmetz, à Paris, 
Pour un fermoir de porte-monnaie. 



La fermeture de cet objet est obtenue par une 
agrafe tournant sur un pivot autour d'une partie cir- 
culaire. 



7662. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 8 décembre 1852. 

Au sieur Pulvirm acheb , à Paris, 
Pour des perfectionnements aax pipes. 



Ces perfectionnements font l'objet du brevet et de 
deux certificats d'addition, en date du 8 décembre 
i853 et du 3 1 mars i855. 



7663. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 7 décembre 1852. 

Au sieur Pkevbl, à Paris, 
Pour un vêtement-parapluie. 



Ce vêlement est décrit dans le brevet cl dans un 
certificat d'addition en date du ai février i853. 
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7664. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 7 décembre 1852, 

Au sieur Poloscbap, à Paris, 
Pour un nouveau procédé de désincrustation 
des chaudières ou générateurs à vapeur. 



Ou s'est beaucoup occupé, «urtout dans ces der- 
nières années , de rechercher des procédés propres a 
éviter les incrustations dans les chaudières a vapeur; 
mais, soit que ces procédés présentent des inconvé- 
nients plus ou moins graves dans la pratique, soit 
qu'ils n'offrent pas toute l'efficacité que Ton en espé- 
rait, soil aussi que certains d'entre eux deviennent 
réellement trop dispendieux, ils ne sont généralement 
pas en usage, malgré tout le désir que l'on aurait 
d'employer un bon moyen, convenable et écono- 
mique. 

Si, d'un coté, on n'est pas arrivé à éviter les in- 
crustations, de l'autre, on n'est pas plus avancé sur 
les moyens de désincrusler; car tout le monde sait 
combien on dépense de temps, de peine et d'argent 
pour enlever, d'une manière très -incomplète, les 
croûtes d'incrustation qui se sont formées, après un 
certain temps, soit aux parois des chaudières , soit 
sur la surface des tubes. 

Convaincu qu'il y avait beaucoup à faire encore 
sur ce sujet pour atteindre les conditions désirables, 
je me suis occupé depuis quelque temps de cette 
question, et je crois pouvoir dire avec assurance que 
je suis parvenu à résoudre le problème de la désin- 
cruslalion de la manière la plus complète et la plus 
satisfaisante. 

Le procédé que j'ai imaginé consiste dans l'emploi 
alternatif des acides et des carbonates alcalins. 

Mon procédé consiste à dissoudre les incrustations 
par des agents chimiques sans attaquer les métaux. 

On sait que les incrustations qui se forment à l'in- 
térieur des chaudières se composent de carbonate de 
chaux, sulfate de chaux, phosphate de chaux, silice 
et alumine. 

Après avoir fait divers essais sur les incrusta lions, 
j'ai reconnu que, traitées par un acide, elles com- 
mencent par s'y dissoudre; mais au bout de peu de 
temps, les quatre derniers composés : sulfate de chaux, 
phosphate de chaux, silice et alumine, qui sont in- 
solubles, même dans les acides , recouvrant la surface 
de l'incrustation , empêchent l'acide d'attaquer le car- 



bonate de chaux, et, par suite, de le dissoudre; main- 
tenant , il faut donc dissoudre ces quatre composés : 
sulfate de chaux . phosphate do chaux . silice cl alu- 
mine. 

Pour cela, je traite les incrustations, déjà attaquées 
par un acide, par un carbonate alcalin en dissolution , 
et je fais bouillir pendant doute ou quinze heures. 
Par le fait de celte longue ébullition : 
Le sulfate de chaux, en présence du carbonate 
alcalin, se transforme en sulfate alcalin , solublc dans 
l'eau , et en carbonate de chaux ; 

Le phosphate de chaux en phosphate alcalin, soluble 
dans l'eau, et en carbonate de chaux; 

La silice en silicate alcalin . soluble dans l'eau : 
Et l'alumine en aluminalc alcalin, soluble dans 
l'eau. 

Le carbonate alcalin , par le fait de celte longue 
ébullition , pénètre à l'intérieur des incrustations; de 
sorte qu'il ne reste plus que du carbonate de chaux . 
que l'on dissout facilement dans un acide. 

Les incrustations contiennent aussi une faible quan- 
tité d'oxyde de fer qui n'est pas dissoute chimique- 
ment , mais qui s'y trouve en si petite quantité qu'il 
est entraîné mécaniquement et mis en suspension 
daos l'eau par le dégagement d'acide carbonique. 

Voici alors comment j'opère sur le générateur d'une 
machine : 

Je commence à traiter par une certaine quantité 
d'unacide étendu d'eau, soit del'acidohydrochlorique ; 
je fais bouillir jusqu'à saturation do l'acide, je jette 
celte eau chargée de cldorure de calcium , et j'ajoute 
une nouvelle quantité d'eau et d'acide. 

Au bout d'un certain temps, l'acide n'agit plus que 
faiblement, slon», je vide la chaudière et je la rempliV 
d'eau de nouveau ; puis , j'y mets une certaine quan- 
tité de rorbonate alcalin ou de carbonate de soude . et 
je fais bouillir pendant douze ou quinte heures. 

Après ce temps, je recueille ma dissolution, qui 
n'est pas perdue, mais qui seulement renferme une 
certaine quantité de sulfate de soude, de phosphate 
de soude, de silicate de soude, d'aluminatc de soude 
et de carbonate de soude, qui s'y trouvent encore on 
très-grande quantité. 

Quand la chaudière esl vidée, on traite de nouveau 
par les acides, soit l'acide hydrochlorique, toujours 
en laissant bouillir jusqu'à ce que l'acide ne soit plus 
saturé. 

Alors, si on ne peut pas voir l'intérieur du géné- 
rateur, comme dans une machine locomotive, pour 
s'assurer si la désincruslalion est complète, on retire 
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un des tubes inférieurs; s'il est propre et totalement 
désincruslé, on peut évidemment en conclure que 
l'opération est complète: car c'est surtout sur les 
tubes inférieurs qu'il est difficile d'enlever l'incrus- 
tation. 

Si, au contraire, il reste encore certaines parties 
incrustées, je remets de la dissolution de carbonate 
alcalin , et je fais bouillir pendant dix ou doute heures ; 
puis je traite par l'acide , qui alors dissout complète- 
ment l'incrustation. 

Si les dépôts n'étaient pus encore dissous, et si 
l'acide n'agissait plus, on traiterait de nouveau par le 
carbonate alcalin, et ensuite par l'acide. 

Enfin, on termine par un bain alcalin, pour enlever 
complètement les parties acides qui pourraient rester 
dans la chaudière. 

Par mon procédé, on n l'avantage de ne démonter 
aucune partie de la chaudière , quelle que soit d'ail- 
leurs sn construction, c'est-à-dire quelle soit à tubes, 
n bouilleurs ou autrement; mais ces avantages sont 
surtout saillants pour les chaudières tubulaires. 

En effet, le démontage des tubes exige qu'on les 
coupe et qu'on les remboute ; il nécessite une grande 
quantité de main-d'œuvre pour les enlever et les re- 
poser, entraîne la perte des anciennes viroles, fatigue 
les plaques tubulaires et en abrège la durée. 

Et encore, malgré cette opération coûteuse, on ne 
peut pas parvenir à atteindre les incrustations qui 
nuisent le plus à la production de vapeur, c'est-à-dire 
celles qui entourent le foyer. 

Avec mon système, on parvient à enlever les in- 
crustations dans toutes les parties de la chaudière; 
on évite le démontage, on fait uno grande économie 
de temps ainsi que d'argent; car j'estime que pour 
une chaudière de locomotive, qui, à cause de la 
grande quantité de petits tubes qu'elle renferme, est, 
sans contredit, le système de générateur le plus diffi- 
cile à désincruster, il faut de a5 à 3o kilogrammes de 
carbonate de soude et de 100 à 120 kilogrammes d'a- 
cide hydrochlorique , ce qui correspond, avec la main- 
d'œuvre, à une dépense d'une centaine de francs seu- 
lement. 
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7665. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 8 décembre 185J , 

An sieur Loobbhb, à Paris, 
Pour un mode de conservation des viandes 
crues. 

Ce mode de conservation des viandes crues con- 
siste à les entourer de glace provenant des viandes 
cuites, et réduite à l'état de gélatine. 

La glace tiède est mise dans une boite en fer-blanc, 
où l'on plouge la viande crue ; dès que le refroidis- 
sement de la glace est complet, on ferme herméti- 
quement la boite. 

Dans un certificat d'addition en date du 27 jan- 
vier 1 855, l'inventeur annonce que l'on peut rem- 
placer les boites en fer-blanc par une chemise gélati- 
neuse, qui, en même temps qu'elle préserve la viande 
du contact de l'air, est excellente pour faire des po- 
tages. 



7666. 

BREVET D'INVENTION 

( Patente wgUite àa 21 oui 1832). 
En date du 0 décembre 1853, 

Au sieur Lister, de Londres, 

Pour des perfectionnements apportés au trai- 
tement et à la préparation de la laine, du coton 
et d'autres matières filamenteuses, avant de les 
soumettre à l'opération du filage. 



Depuis le brevet pris le 3o septembre i85o par 
M. Donistorpe 1 , et le brevet pris par moi le 19 mars 
i85i \ où se trouvent décrites plu?icurs machines ser- 
vant à étirer, par portions détachées, la laine, le co- 
ton ou d'autres matières Glamenleuses , et à les pei- 
gner ensuite, j'ai apporté quelques perfectionnements 
à ces machines. 

D'abbrd, j'ai reconnu que la laine et les autre? 
matières filamenteuses peuvent être peignées avec 
plus d'avantages par des peignes à barettes mobiles 
beaucoup plus étroits que ceux employés jusqu'à ce 

1 Voir tome XX, page »5i. 
* Voir tome XXtV, page 181. 
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jour; ainsi leur largeur oe doit guère être que de 
3 millimètre» environ, ou au plus de 6 millimètres . 
en rendant ces peignes plus étroits , j'agis à la fois sur 
une moindre quantité de matières filamenteuses , ce 
qui me donne moins de blousses et produit un plus 
beau travail. 

Quand le peigne est très-étroit, le peigne étireur . 
récemment emp/oyé, fonctionne avec plus d'avantage 
que la pince. 

Ce n'est que depuis peu que l'on regarde comme 
praticable le peignage du coton , effectué maintenant 
avec un grand succès sur les machines Heilman, 
Lister et Donislorpe. 

Dans une de ces machines, le colon est travaillé 
par portions détachées et peigné d'abord par un bout, 
ensuite par l'autre. 

Dans une autre machine , le colon est étiré par por- 
tions détachées , à l'aide d'un peigne ou d'une pince, 
et placé ensuite sur un autre peigne , qui l'enlève en 
le tirant. 

J'ai constaté que l'on peut peigner le coton avec 
beaucoup de facilité, si on le charge directement sur 
des peignes ûns, par un mouvement analogue à celui 
employé lors du peignage a ln main , sans qu'il soit 
nécessaire d'en détacher des portions à l'aide d'un an- 
peignes employés soient suffisamment fins , c'est-à- 
dire qu'il y ait au moins douze dents sur une éten- 
due de o".ca5 : le nombre que je préfère est de 
trente à cinquante dents , et la largeur intégrale des 
peignes ne devra être au plus que de o",Oi3 environ; 
la largeur la plus convenable serait environ de a mil- 

Les peignes devront être circulaires ou sans fin , 
mais je ferai remarquer que tous les différents moyens 
employés jusqu'à ce jour pour peigner la laine peuvent 
être modifiés de manière à peigner le coton; il faut 
seulement que les peignes sur lesquels on le charge- 
aient une finesse suffisante. 

Afin que le coton soit chargé avec avantage sur les 
peignes fins , il faut que les filaments en soient bien 
ouverts et redressés. On les prépare à cet effet sur 
des tambours porcs-épics ou sur d'autres surfaces ar- 
mées de pointes, à l'aide de rouleaux alimentaires 
d'un très-petit diamètre, soit o",oa5 environ. 

Le nombre des dents par o",oa5 carrés doit être 
environ de dix ; mais il vaut mieux qu'il y en ait 
jusqu'à trente. 

Pour préparer convenablement le coton , il faut le 
faire passer à travers plusieurs machines dont les sur- 
xxv. 



faces sont années de pointes dont la finesse augmente 
progressivement. 

Les peignes système à vis, le» rouleaux porcs-épics 
travailleront très-avantageusement le coton et produi- 
ront une mèche unie et régulière que l'on pourra 
charger, soit directement sur les peignes fins, soit 
après que ledit coton aura été peigné ; mais , en géné- 
ral , je trouve plus économique à la fois et plus avanta- 
geux de carder le coton sur une cardeuse appropriée , 
et de le soumettre ensuite à l'action des peignes fins. 

Il est bon que les peignes «oient chauffés lorsqu'ils 
travaillent le coton. 

Quand la mèche a été chargée sur les peignes, on 
peut obtenir une bonne qualité de produit, en la 
faisant passer simplement entre les dents du peigne 
sans autre travail, mais il vaut mieux la peigner avec 
des peignes fins ayant environ huit dents par centi- 
mètre carré. 

On peut employer une carde ou une surface quel 
conque armée de pointes pour travailler le coton, 
quand il a été chargé sur les peignes. 

Quand on emploie des peignes pour travailler la 
laine, il est bon que les premières rangées de dents 
soient placées plus près les unes des autres qu'elles 
ne le sont généralement ; ainsi , il ne doit pas y avoir 
moins de trois rangées de dents sur une largeur de 
à millimètres i/a; mais je préfère réduire cette lar- 
geur à 3 millimètres, surtout quand on charge la 
laine par portions détachées. 

Quand on charge sur des peignes de la lainc de 
Saxe ou de Botany-Bay, ou toute autre laine pouvant 
être filée au n* 3o (français), on peut employer des 
peignes beaucoup plus fins, surtout quand ces laines 
ont été traitées par des cardes ayant an moins quinte 
dents sur chaque longueur de o",oa5. 



7667. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 6 décembre 1852, 

Aux demoiselles Letklueb et Block, à Paris, 
Pour un corset. 



.3 
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7608. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 7 décembre 1832. 

Aux sieurs Dissots et Dbsbobuf , à Paris , 
Pour des brodequins en cuir. 

Ces brodequins, qui montent jusqu'au mollet et 
qui peuvent se serrer par le côté , conviennent sur- 
tout dans le traitement des varice». 



7669. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 0 décembre 183*. 

A la dame Dikocoubt, à Paris, 
Pour une application de la gélatine dans la 
confection des écrans, abat-jours, etc. 

Le mode de confection des abat-jours et écrans de 
gélatine est décrit dans la brevet et dans un certifi- 
cat d'addition du 17 septembre i853. 



7670. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 3 décembre 1852. 

Au sieur Chateaonbcf, à Nîmes (Gard), 
Pour un appareil appliqué à la couture des 
gants. 

» 

Cet appareil permet de faire plu» promptement les 
coutures des gants , et surtout celles qui sont sur la 
main. 



7671. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eu date du 4 décembre 1832. 

Au sieur Tabditac, à Paris, 
Pour un nouveau moyen d'obtenir sur la nacre 
factice des dessins et ornements imitant le relief. 

Jusqu'à présont , les dessins et ornements qu'on a 



• INVENTION. 

exécutés sur la nacre factice ont été gravés à la main 
par les procédés employés pour la gravure ordinaire ; 
j'ai découvert un nouveau moyen d'obtenir d'une ma- 
nière beaucoup plus simple et plus expéditive des 
dessins produisant exactement le même effet que la 
sculpture. 

Mon procédé est basé sur la propriété, jusqu'ici 
inconnue, que possède la nacre factice, de conserver 
dans son intérieur l'empreinte des dessins ou orne- 
ments qui ont été imprimés sur elle. Cette impression 
doit se faire à chaud , avec une matrice portant en re- 
lief le dessin qu'on veut obtenir. La nacre, ramollie 
par la chaleur, prend facilement l'empreinte; ensuite, 
à l'aide d'une lime, j'enlève les parties saillantes pro- 
duites par l'impression , de manière à rendre la sur- 
face de la nacre unie; le dessin de l'objet imprimé 
subsiste toujours et représente, à s'y méprendre, le 
dessin en relief qui l'a produit. 

Je puis limer la nacre plus ou moins, le dessin étant 
reproduit dans toute l'épaisseur de la plaque sur la- 
quelle on opère. 



7672. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1" décembre 1832, 

Au sieur Simonet, à Marseille, 
Pour un siège inodore. 

7673. 

BREVET D INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 4 décembre 1832, 

Au sieur Labbaud, à Paris, 

Pour un mode de préparation du sucre d'orge. 

L'inventeur prépare le sucre d'orge avec de l'eau de 
Vichy, ce qui lui donne de nouvelles propriétés, et. 
pour pouvoir le conserver longtemps , il le fait cuire 
jusque vers le point de carbonisation ; il le met ensuite 
dans des boites où il fait le vide. 

Dans un certificat d'addition en date du 16 mai 
1853. l'inventeur prescrit de faire bouillir l'eau de 
Vichy et de la filtrer avant do l'employer dans la fa- 
brication du sucre d'orge. 
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7674. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En dite dn 3 décembre 1659. 

Au sieur Kaiicheii , à Paris , 

Pour des porte-monnaie en tissu métallique. 



L'iarventeor a eu l'idée de remplacer le cuir et le* 
tissai employés ordinairement par le tissu métallique 
connu sous le nom deftr de Berlin , dans la fabrication 

Dana des certificats d'addition , en date des 

aa janvier i853, 

18 juin i853 , 

à juin i855. 

a3 arril i856. 
l'inventeur présente des échantillons de tissus métal- 
liques estampés, présentant diverses couleurs, et ap- 
pliqués à k confection des porte-monnaie. 



7675. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

Eo date du 3 décembre 1853, 

Au sieur Huxxji, a Paris, 
Pour une pipe à soupape. 



Cet objet est décrit dans le brevet et dans un certi- 
ficat d'addition en date du 1 5 janvier i853. 



7676. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du S décembre 1852, 

Aux sieurs Goighib. à Grenoble, 
Pour un tableau proportionnel servant à la 
coupe mécanique des gants. 



7677. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En data du I" décembre 1853, 

Aux sieurs Dcaakdrao et Chilvxau, à Paris, 
Pour un nouveau système d'apposition de 
marques, dessins, etc. sur le papier. 



On sait que généralement le papier est marqué en 
le fabriquant, soit à la ferme, soit à la mécanique, 
par des filigranes , des objets en relief, des dessins, 
des lettres, etc. 

De semblables marques sont faciles à faire pour le 
papier à la ferme, mais pour le papier fait à la mé- 
canique il se présente souvent des difficultés pour 
répartir ces marques exactement sur chaque feuille. 

Différents moyens sont employés pour obtenir ce 
résultat, mais ils nécessitent diverses précautions en 
coupant le papier, ce qui expose à des pertes de temps 

De plus, avec beaucoup de précautions et de soins , 
souvent on a encore sur le papier des répartitions 
inexactes de ces marques. 

On conçoit donc que, par le mode en usage, il 
faut consacrer une certaine dépense pour la fabrica- 
tion et la pose de ces marques; en outre, il faut en- 
core beaucoup de soins pour leur répartition exacte 
sur chaque feuille de papier, et encore n'obtient-on 
que des produits imparfaits. 

Afin d'apporter une notable économie dans ce tra- 
vail, j'ai employé un nouveau moyen permettant de 
marquer exactement chaque feuille, sans entraîner 
de dépense sensible; ce moyen consiste à apposer ces 
marques, de ferme quelconque, lorsque le papier 
est terminé, et plus spécialement au salinage. 

En effet, on sait que le papier subit généralement 
cette dernière opération avant d'être livré au com- 
merce. 

Le satinage se fait en plaçant chaque feuille de pa- 
pier entre deux plaques ou feuilles de métal ou autres 
substances lisses ; ordinairement, des feuilles de zinc 
sont employées par groupe de vingt-cinq, contenant 
entre elles le papier, qu'on fait passer plusieurs fois 
entre les cylindres d'un laminoir. 

Afin d'avoir sur le papier la marque que je déaire, 
je porte sur chaque feuille de sine servant au satinuge 
du papier la marque dont je veux avoir la trace ; cette 
msrauc Deut être des lettre*; ou des vi [mettes un 

i3. 
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quadrillage, de» vergeures, un dessin, etc., enfin, un 
tracé quelconque. 

En interposant le papier entre ces feuilles et en les 
passant entre les cylindres d'un laminoir, de manière 
à satiner le papier comme on le fait ordinairement, 
on obtient le papier satiné, et portant très-distincte- 
ment les mêmes marques que celles déposées sur les 
plaques. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Eu date do 31 janvier 1 853. 

Dans le brevet , nous avons dit que notre système 
d'apposition de marques consistait dans le tracé ou 
l'application d'une substance quelconque formant re 
lief sur les plaques de salinage ; ce relief se trouve 
imprimé sur le papier. 

Bien des procédés peuvent cire employé* pour 
transporter sur les plaques servant au aatinage les 
mêmes marques et les dessins qu'on veut apposer dans 
le papier. 

Ainsi, la lithographie et la gravure peuvent four- 
nir des épreuves qui, transportées sur les plaques, 
fournissent assez de saillie pour les imprimer dans le 
papier en le satinant-, mais les dessins ainsi transpor- 
tés ont besoin d'une extrême similitude pour obtenir 
des résultats parfaits, car il faut que chaque feuille 
de papier ait une marque identique à toutes les 
autres. 

Celte réflexion nous a conduit à une modification 
importante de notre procédé. 

Le nouveau moyen consiste simplement à graver 
en creux sur une planche de cuivre, pur exemple, la 
marque ou le dessin qu'on veut obtenir dans le papier, 
cl à faire passer cette planche gravée , couverte de la 
feuille de zinc qui doit servir au satinage, entre les 
cylindres d'un laminoir; la pression force le zinc à 
pénétrer dans le creux de la gravure . ce qui forme 
un relief sur la feuille de zinc 

On conçoit qu'en passant les unes après les autres 
toutes les feuilles de zinc destinées au satinage dans 
le laminoir.- avec la planche gravée, chaque feuille 
aura exactemeut le même relief. 

Donc, en se servant de ces feuilles de zinc pour sa- 
tiner le papier, chaque feuille de papier portera dans 
son épaisseur exactement le même dessin. 

On comprend aussi que ce relief étant en métal, 
sans être pris aux dépens de l'épaisseur du zinc, ce 
relief aura toute la solidité désirable ; donc ces feuilles 



de zinc pourront servir très-longtemps au satinage, 
sans entraîner de dépense sensible, car les frais de 
gravure de la planche primitive, étant un simple trait , 
coûteront très-peu , et son transport sur les feuilles de 
zinc se faisant en les passant simplement au laminoir, 
coûtera aussi bien peu. 

Quant au satinage du papier, il a lieu exactement 
comme on le fait ordinairement, tout en apposant 
dans ledit papier la marque ou les dessins désirés , 
donc enfin, ce système permet d'obtenir, dans des 
papiers fabriqués mécaniquement et d'une manière 
continue, des marques, des vignettes et des dessins du 
genre de ceux obtenus & l'aide des filigranes, mais 
d'une pureté beaucoup plus grande, et parfaitement 
identiques les uns aux autres dans toutes les feuilles 
de papier. * 

Pour donner à des papier» faits mécaniquement un 
aspect analogue à ceux fabriqués à la forme , c'est-à- 
dire avec des traces de vergeures, de filigranes dans 
toute leur surface, avec ou sans marques et dessins, 
nous faisons une toile métallique avec des (ils aussi- 
fins que nous le désirons. 

Cette toile ne devant pas servir à recevoir la pale , 
et ne devant pas être mouillée, peut être faite avec 
des fils beaucoup plus fins que ceux en usage; cepen- 
dant nous pouvons employer des fils de la grosseur 
que nous voulons. 

Nous plaçons celte toile entre deux feuilles de zinc, 
et, en les faisant passer au laminoir, nous obtenons 
deux feuilles de zinc qui peuvent servir à satiner du 
papier et à lui donner l'aspect filigrané du papier fa- 
briqué à la forme. 



7678. 

BKEVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 30 Dovembre 1852. 

Au sieur Aubin, à Paris, 
Pour un mode de fermeture des porte-mon- 
naie. 
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7679. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En d*ie du 23 octobre 1851 , 

An sieur Go&si de Billi , à Paris , 
Pour des procédés d'estampage établissant la 
répartition rationnelle de la matière daus uu 
grand nombre d'objets frappés ou estampés. 



La fabrication des médailles , et en général des 
tories pièces d'orfèvrerie, exige, par les procédé» en 
mage Aujourd'hui , an 1res -grand nombre de recuits et 
de coups du balancier, et on conçoit qu'il en doit être 
ainsi , puisque, pour les pièces portant des reliefs des 
deux côtés, la matière cédant k l'effort du balancier 
doit à la ibis se refouler dans la matrice inférieure et 
dans cette supérieure : tels sont les couverts, les mé- 
dailles , etc. 

Nousavons indiqué , par un brevet en date du i o oc- 
tobre l84V, un procédé d'estampage qui consiste à 
prendre une pièce de métal, découpée d'une épaisseur 
plus grande que celle de la pièce finie, a lui donner 
une première passe au balancier, puis a raboter l'ex- 
cès de matière , et enfin à finir la pièce par le frappage. 

Ce procédé avait l'inconvénient de faire beaucoup 
de déchet par le fait du rabotage, et nous avons dù 
y renoncer. Nous allons aujourd'hui décrire un pro- 
cédé qui résout complètement le problème, savoir: 
ècanomie de matière, économie incontestable des ou- 
i il» de fabrication et grande promptitude dans le tra- 
vail. Appliquons d'abord notre procédé a la fabrication 
de* médailles. 

On prépare une lame de métal laminée à une épais- 
seur moindre que celle de la pièce finie ; puis on la 
découpe en carrés égaux et dont le côté est égal au 
diamètre de la médaille : soit celui indiqué A BCD, 
fig. a , pl. XX. On place le carré ou flan E, fig. î . 
dans une ouverture ,4 BCD, pratiquée dans une 
pièce en fonte G, placée au-dessus dune matrice de 
préparation F, fig. i. Nous insisterons sur cette ma- 
trice, dont la fabrication et la fonction forment la par- 
tie essentielle de notre procédé. 

Le creux de la matrice F est égal en profondeur à 
l'épaisseur maximum de la médaille, c'est-à-dire la 
«aillie du relief, pin» l'épaisseur du fond et celle du 
revers. Tout étant ainsi disposé, on enfonce le métal, 
ou autrement dit le carré E, dans la matrice F, avec 
no balancier agissant sur un poinçon carré qui s'ajuste 

' *»ir volume I , p«p> 84. 



exactement dans la partie A B C D de la pièce G , et 
dont la face appuyant sur la pièce E est absolument 
plate. 

Le métal refoulé remplit le creux de la matrice, et , 
comme l'épaisseur de ce métal ne suffit pas , puis- 
qu'elle est inférieure au creux du poinçon F, les an- 
gles du carré disparaissent pour fournir au milieu ce 
qui lui manque par défaut d'épaisseur. 

On a donc comme résultat de cette première opé- 
ration une pièce ronde, ayant une de ses faces tout à 
fait plate, et l'autre est la face ébauchée de la médaille, 
mais dont le relief est augmenté de toute la saillie du 
revers. Celte pièce est alors placée sur un tour à cha- 
riot que nous décrivons plus bas. Ce tour sert à dresser 
complètement la face plate de la pièce , et à la mettre 
bien d'épaisseur sur les bords, en même temps qu'elle 
ne conserve que la quantité de matière nécessaire au 
frappage définitif. 

On comprend maintenant que la pièce, arrivée à cet 
état de préparation quand on la soumet aux coins 
définitifs, on n'a plus qu'a repousser les bords, les- 
quels, en descendant de leur place, forment une 
saillie au milieu de la face qui était plate, et par et 
moyen fournissent naturellement de la matière pour 
former le revers. 

Colle dernière opération n'est donc positivement 
qu'un emboutissage, et il suffit de le dire pour qu'oi. 
apprécie la valeur de ce procédé , comparé à celui ac- 
tuellement en usage, et par lequel un flan uni, d'une 
épaisseur plus grande que les bords de la pièce finie, 
étant placé entre les coins, il faut, en écrasant les 
bords, faire a la fois remonter et descendre la ma- 
tière pour remplir les coins supérieurs et inférieurs. 

Les avantages qui ressorte»! avant tout de ce pro- 
cédé son! d'abord l'économie de matière, la conser- 
vation des coins en acier, sur lesquels on n'a besoin 
de frapper qu'un très-petit nombre de coups, et avec 
une machine peu puissante; l'économie de maiu 
d'œuvre est aussi très-considérable. 

La matrice de préparation n'ayant qu'un faible ef- 
fort à supporter et , de plus, ne nécessitant pas une pu- 
reté parfaite, nous la faisons en fonte de fer. Comme 
on l'a vu plus haut, elle est creuse de toute l'épais- 
seur des deux reliefs et du fond de la médaille; on ne 
peut pas se servir directement, pour la faire mouler, 
du coin en acier; il faut employer le procédé suivant , 
auquel nous attachons la plus grande importance : 

Nous frappons avec les coins en acier une médaille 
H en étain ou tout autre métal tendre et malléable, 
fig. 3 y avec le coin de tête et un tampon plai , nous 
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frappons une pièce en même métal /, avec laquelle 
nous faisons une contre -partie J, par les procédés 
ordinaires du moulage. Ceci fait, nous plaçons dans 
Tordre suivant, dans une boite en fonte ou fer K, 
d'un calibre bien égal à celai des coins en acier : 

Au fond de la botte, le coin de revers L. 

Au-dessus, les pièces J et /, embouties l'une dans 
l'autre ; la pièce J, portant le creux de la face , re- 
pose par sa partie plate sur le coin de revers L; 

La médaille en étain //, sa face de revers appuyée 
sur la partie plate de la pièce I; 

Le coin de téte en acier M, emboîtant la face de la 
médaille en étain H. 

Après cette superposition , on enfonce le tout au 
balancier avec un tampon rond et plat, du calibre de 
la boite Jt, et on obtient le résultat indiqué fig. I\- En 
examinant donc cette figure , on voit que les pièces 
/', J' ont cédé & l'effort du balancier, et que celle 
par exemple , a conformé sa partie plate aux détails 
du revers de la médaille en étain £T, cl celle J' à 
ceux du coin du revers L. Mais leurs faces en con- 
tact se sont également modifiées, et le creux de J' s'est 
augmenté de toute la quantité dont la partie plate est 
descendue dans le coin L. C'est alors le côté du creux 
de f dont on se sert pour fondre les matrices de pré- 
paration , soit une ou plusieurs, comme on le juge à 
propos. 

On remarquera que la matrice F, fig. 1, est percée 
d'un trou au centre , pour laisser échapper l'air, qui 
autrement resterait enfermé et nuirait au travail. 

Nous nous réservons d'appliquer ces divers procé- 
dés a toute espèce de pièce susceptible d'être exécutée 
par le moyen du frappage, aux couverts, par exemple ; 
et la figure 5 représente la matrice de préparation du 
cuilleron pour les avant-dernières passes. 

On a conservé au fond de la partie inférieure une 
bosse 2V, répétée en creux par la partie supérieure. 

La saillie qui en résulte dans le fond de la cuiller 
est repoussée dans les dernières passes par les ma- 
trices définitives. 

Le but de cette opération est de roidir les bords du 
cuilleron. que l'on a beaucoup de peine à bien for- 
mer par les moyens habituels. 

Les figures 6 et 7 représentent des feuilles de mé- 
tal telles que nous les prenons pour préparer les cuil- 
lers et fourchettes de table. Ces feuilles sont aussi 
d'une épaisseur inférieure à celle que doit porter la 
pièce finie ; chaque feuille , comme l'indique le dessin, 
pouvant faire deux pièces a la fois, est soumise telle 
quelle aux premières matrices de préparation, et la 



matière qui est en dehors de la trace de la pièce est 
repoussée dans les creux du coin, de façon à former 
les parties qui doivent avoir beaucoup d'épais 

La première passe est en mémo temps u 
découpage, puisque d'une fouille plate rectangulaire 
on obtient deux pièces ayant la forme voulue, sauf une 
certaine quantité de matière en plus restée entre les 
coins; et il est nécessaire qu'il en soit ainsi pour ne 
pas risquer de tomber dans l'effet contraire, c'est-à- 
dire d'avoir de la matière en moins. 

La pièce, arrivée à ce point, est placée sur le tour, 
qui lui enlève ce peu de matière qni n'a pas trouvé 
de place dans le coin , achève de la dresser d'un côté , 
et il reste en définitive une pièce plate sur l une de 
de ses faces, et portant toutes ses épaisseurs de l'autre 
côté. Noua nous réservons de faire les matrices pour 
les couverts en une ou deux partie*, suivant que nous 
le jugerons convenable, l'expérience ayant démontré 
que . dans certains cas , il y avait avantage à employer 
l'une des deux méthodes plutôt que l'autre. 

Nous étendons notre principe a un système de ma- 
trice indiqué fig. 8 et 9, donnant la facilité de pré- 
parer des pièces (delà monnaie, par exemple) d'une 



Ce poinçon se compose de deux empreintes O et O, 
et d'un tampon formant découpoir P. 

Ces trois parties ne sont pas dans le même plan , 
et la bande de métal , étant présentée au-dessous de la 
plus élevée O, reçoit une première préparation, puis, 
avancée sous la suivante O*, en reçoit une seconde 
pendant que la première empreinte O prépare une 
seconde pièce ; et successivement chacune de ces der- 
nières, ayant été soumise aux deux empreintes O et 
O', est emportée par le tampon P, qui la découpe et 
la fait passer par une ouverture pratiquée au-dessous, 
dans la table du balancier. On peut , par conséquent , 
débiter une bande dans toute sa longueur sans inter- 
ruption. 

Voici la description du tour dont il a été question 
plus haut : 

Ce tour, fig. 10, 11, se compose d'une poupée a 
munie de ses deux poulies, l'une fixe b et l'autre folle 
c. et d'un chariot double d. La fraise e est montée à 
vis sur le ne» de l'arbre; les médailles ou autres pièces 
plates et rondes sont placées sur un mandrin univer- 
sel / représenté en coupe transversale, fig. 10. et de 
face , fig. 1 1 . 

Ce mandrin se compose d'un fond en forme de 
trapèze, bordé de deux couliaseaux en fer portant à 
l'intérieur une feuillure/. C'est sur le fond de ces 
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feuillures que l'on appuie la pièce y, pendant qu'elle d'une même quantité, ils arrivent ensemble dans un 



poupée h , mobile à volonté. 

La forme de ce mandrin permetd'y placardes pièces 
de tous les diamètres différents compris entre se» di- 



Le mandrin porte une pièce a queue solidaire 
arec lui, qui s'ajuste exactement après la partie supé- 
rieure a* do chariot, et il est serré en place par une 
mâchoire d'élau iT. La hauteur de son centre corres- 
1 exactement , dans cette position , à celle de l'arbre 
. On (ait alors avancer le chariot perpendicu- 
à l'axe de cet arbre, et la pièce g reçoit 
l'action de la fraise, qui est animée d'un mouvement 



(d'un autre mandrin, fig. 18 et 
10, analogue à celui f, se composant d'un Gond en 
métal sur lequel sont places deux carrés n, aux angles 
desquels sont pratiquées des feuillures de différentes 
profondeurs; on serre la pièce entre ces carrés et entre 
une poupée mobile à volonté n', dont la partie buttante 
est également carrée et porte des feuillures corres- 
pondantes à celles des carrés n. 

Le nombre de diamètres qu'on peut faire entrer 
dans ce mandrin est très-considérable. 

Si la pièce était carrée, on se servirait d'un autre 
carré n\ indiqué en lignes ponctuées, et on suppri- 
merait ceux n. 

La fraisée, fig. 10, 1 1, se compose d'un corps en 
fonte dans lequel sont placés obliquement trois outils 
en acier tf , d'une saillie un peu différente pour cha- 
cun , et dont la partie travaillante est taillée suivant 



Ils sont fixés vers le milieu de leur longueur, et 
terminés, du côté opposé a leur taillant, par un carré 
■errant à les prendre avec une clef. 

Ds attaquent la pièce en raison de leur plus ou 
moins de saillie, de sorte que d'une seule passe elle 
»e trouve complètement terminée. 

Pour faciliter l'affûtage de ces outils, on les tourne 
de manière à ce que les extrémités qui sont en plan 
incliné se présentent de face suivant un même plan. 
On place alors une pierre sur le chariot t, et. en fai- 
sant tourner la fraise, les outils s'affûtent ensemble et 
très-facilement. 

Pour arriver à ce résultat, comme la bague e* qui 
les maintient par leur carré ne leur permet de tour- 
ner chacun que d'une quantité proportionnelle à un 
quart de tour, la partie taraudée est pour chacun 
d'un pas différent, de façon qu'en les tournant tous 



La fraise peut être disposée de plusieurs 
et entre autres comme on le voit fig. 16 et 1 7. 

Là, les outils ne font pas corps avec la partie ta- 
raudée, qni est une pièce à part, en forme de vis i, à 
forte tête à huit pans, dans laquelle l'outil est em- 
manché, retenu par une petite goupille i'; les têtes 
de vis sont dans une gorge profonde jf pratiquée au 
tour du corps de la fraise , et maintenues dans leur 
position par une autre goupille 

Cette disposition a le grand avantage de rendre les 
outils moins coûteux d'entretien , puisqu'on n'est pas 
obligé de refaire un laraudage chaque fois qu'ils se 
renouvellent. 

Quand on veut tourner le champ des médailles, on 
place le mandrin f sur une pièce en fonte k, fig. i3 
et li, qui se monte sur le nés du tour. 

La pièce à queue/ 1 du mandrin /s'ajuste exacte- 
ment dans une coulisse de même forme l. 

La médaille se trouvant serrée sur le mandrin /, et 
son centre correspondant bien avec l'axe de celui-ci . 
on la place au centre de l'arbre du tour, en réglant la 
position du mandrin f sur la pièce h au moyen de la 
vis k', et le tour est alors mis en mouvement. 

Il suffit alors d'un outil ordinaire en acier, placé 
sur le chariot a", pour tourner le champ de la médaille 
ou pour toute autre opération analogue. 

Cette dernière opération se fait comme tous les Ira 
vaux exécutés sur un tour, c'est-à-dire l'outil fixe et la 
pièce tournant, son centre étant fixe; le rabotage de 
la face, au contraire, a lieu la pièce étant animée 
d'un mouvement horizontal de translation, et le porîe- 
outil ou la fraise tournant avec l'arbre du tour. 

Pour éviter la complication d'un chariot double, 
tel que celui-ci, et la dislance entre la pièce et l'outil 
étant nécessairement variable suivant la dimension 
de ces pièces, nous proposons une disposition, repré- 
sentée lig. i5, où le nez du tour porte deux parties 
filetées . l'une à droite et l'autre à gauche. L'une des 
deux parties porte la fraise ou le mandrin k, et l'autre 
un écrou m; de celte manière, on peut changer la 
position de la pièce montée sur l'arbre et la fixer avec 
l'écrou m. 

Quand c'est un couvert que l'on veut raboter, ou 
met sur le chariot <t, à la place du mandrin /, un 
autre mandrin 0, fig. ta, portant une entaille sem- 
blable à la pièce, on adapte à la poupée du tour une 
pièce p, dans laquelle est une tige à galet montée sur 
un ressort en spirale , et dans l'arbre dn tour, qui est 
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creux, une pièce analogue»', mais terminée par un 
petit plateau p 1 . 

Cet deux pièces appuient sur la pièce çf soumise 
au rabotage et la tiennent appliquée sur le mandrin o 
pendant l'action de la fraise e. 

La grande vis du chariot d est commandéo par 
l'arbre même du tour, au moyen d'une roue q, Gg. i o, 
11, faisant corps avec elle, et qui engrène avec une 
vis sans fin q', commandée par deux roues à chaîne r 
et r', dont celle r est montée sur l'arbre du tour. 

Quand on veut commander cette vis à la main, ou 
rendre le chariot immobile, on déplace un tourni- 
quet t. en forme de crochet, dans lequel le tourillon 
de la vis sans Gn, auquel il servait de coussinet, vient 
se placer cl se dégage de la roue. Le support du tou- 
rillon de l'autre extrémité est percé en forme de sa- 
blier, afin de permettre le mouvement oscillatoire de 
l'arbre de la vis. 

One propriété importante de ce tour est de pouvoir 
se désembrayer lui-même quand la pièce est achevée. 

La poupée porte à cet effet une fourche t fixée après 
un axe de rotation , et assemblée à son extrémité in- 
férieure avec une tige (', sur laquelle est monté un 
ressort à boudin (*; c'est dans cette fourche que passe 
la courroie de commande. 

Le chariot d porte de son côté une équerre ter- 
minée en bas par un galet qui roule sur une petite 
pièce à bascule u'. Lorsqu'il est arrivé à la limite de 
sa course, l'équerrc u, entraînée avec lui, renverse 
par son galet la bascule a', cl le ressort (', dont la tête v 
était arrêtée par celle-ci , se détend et fait changer de 
position à la fourche t, qui reporte la courroie, de la 
poulie fixe sur la poulie folle. 

Ce mécanisme permet à un ouvrier de conduire 
plusieurs tours n la fois , puisqu'il n'y a pas à craindre 
qu'un défaut de surveillance occasionne des accidents 
aux pièces ou aux outils. 

Convaincu de la supériorité du système qui con- 
siste à produire toute la matière nécessaire a l'épais- 
seur de la tète et a celle du revers, d'un seul coté, je 
ne m'en réserve pas moins le privilège d'appliquer le 
principe économique de la matière, en me servant seu- 
lement du coin de léle, si son relief est le plus fort, 
ou du coin de revers, s'il a un relief plus grand que 
celui de la téte. 

On peut n'avoir que des matrices en deux parties , 
qui servent à recevoir le coup de balancier; dans ce 
cas, la boite dans laquelle jouent ces deux parties de 
matrices , et qui contient la matière qui sert à faire 
soit le couvert . soit toute autre pièce . peut être très- 



INVENTION. 

basse, puisque, la matière reposant sur la table du 
balancier, il ne faut que la hauteur primitive de celte 
matière , plus l'espace nécessaire pour bien faire en- 
gager la matrice. 

Cet avantage de pouvoir se servir de boites basse» 
doit être d'autant plus apprécié , qu'il permet de don 
ner une plus grande course aux balanciers et, par 
suite, d'augmenter leur force. 

Les matrices en deux parties offrent, entre autres 
avantages, celui de pouvoir se dresser plus facilement, 
de plus, lorsque l'on n'agit pas avec un balancier de 
très-grande dimension et ayant un net d'un très-grand 
diamètre, et qu'alors on est forcé de frapper au mi- 
lieu , puis aux extrémités de la matrice , il en résulte 
que les matrices se soulèvent au bout opposé à celui 
sur lequel on frappe, et que la matière tend à s'é- 
chapper de ce côté ; ce que l'on évite en faisant porter 
chaque coup de balancier bien en plein sur chacune 
des deux matrices. 

Si on voulait employer des matrices entières, il fau- 
drait les faire doubles, et, dans ht même boîte, mettre 
la matière pour faire deux pièces doubles a la fou. 

Le nez du balancier doit être un rectangle dont la 
largeur est celle d'une des deux matrices, et dont la 
hauteur est double de celle largeur, de telle sorte que, 
quand on frappe le premier coup sur chacune des ma- 
trices , on présente la bollc en long, el par moitié seu- 
lement sous le milieu du nés, tandis que, lorsque 
cette double opération est faite , on présente la boîte 
en travers, el le nez du balancier vient opérer sur la 
longueur totale, c'est-à-dire sur celle des deux ma- 
trices. 



7680. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eo date du 6 novembre 1851, 

Au sieur Pbrrin , à Paris, 
Pour une pompe agissant à l'aide d'un piston 
sans frottement. 



Pl. XX. 

L'appareil se compose d'an corps de pompe a; le 
piston n'agissant point «mire les parois du corps de 
pompe . celles-ci n'onl pas besoin d'être alésées, si le 
corps de pompe est fondu, ou piaoées , s'il est en chau- 
dronnerie. 
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Le piston est remplacé par une couronne b, en cuivre 
fondu , sur laquelle est un clapet c composé d'un cercle 
métallique se levant verticalement le long de l'axe : 
cette couronne est encore attachée à sa partie supé- 
rieure avec une des bases du cône tronqué en cuir, d, 
qui remplace le piston. 

(I est dès lors évident que cette couronne recevant 
un mouvement alternatif, soit directement, soit comme 
le plan le représente , au moyen d'un balancier , le 
cône en cuir qui lui est fixé sera animé du même mou- 
vement, et qu'il ne saurait d'ailleurs y mettre obstacle, 
puisqu'il peut également, soit se replier sur lui même 
comme le plan le représente, soit se déployer, et, 
dans ce cas, former un tronc de cène dont la plus 
grande base est 6xée au corps de pompe. 

Le jeu de la pompe est facile à concevoir. 



7681. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 28 octobre 1 85 1 . 

Au sieur Taurines, à Paris, 
Pour on planimètre totalisateur. 

Cet instrument est destine à la quadrature des 
courbes, comme les planimètres, ou bien à la me- 
sure, pendant un intervalle de temps considérable , de 
la quantité de travail que l'on obtient dans les appa- 
reils dyoamométriques par le tracé d'une courbe. 

Il y a plusieurs parties distinctes à considérer : 

i* La zone sphérique oscillante, qui remplace la 
roulette ordinairement employée dans les planimètres 
et les totalisateurs ; 

a* Le compteur et son support; 

3* Le plateau tournant avec le* accessoire» qui 
raccompagnent. 

Cette dernière partie , dont les dispositions varient 
selon l'emploi de l'instrument et n'offrent aucune diffi- 
culté sérieuse, ne sera pas décrite. 

Pl. XXI, fig. i.a et 3. 

La zone sphérique oscillante est creuse à l'intérieur, 
elle est engendrée par la révolution d'un arc A A, de 
90 degrés, autour de l'axe de rotation B B'; elle est 
représentée ici dans sa position moyenne. 

Cette zone s'appuie sur un plateau tournant aa, 
dont le centre est eno, et qui se meut pour les ac- 
croissements des ordonnées ou des flexions . suivant 
la flèche t. 

xxv. 



Pour une flexion nulle, ce centre est en contact avec 
le point b de la zone où se trouve une petite pointe. 

Pour une flexion moyenne . le contact 0 lieu au 
point b'. 

Le diamètre extérieur de la zone est de o", 1 a5 ; son 
épaisseur est de o*,ooa ; elle est plus forte nu milieu 
et vers les bords, où l'on a ménagé des nervures. On 
peut réduire les dimensions de la zone lorsque le mé- 
canisme est destiné à mesurer des ordonnées ou des 
flexions plus petites que o",o85. 

Au milieu se trouvent deux massifs C, C, fig. a et 
3, percés, taraudes, et recevant des grains d'acier 
dans lesquels entrent les pointes d'un anneau ellip- 
tique DD. Cet anneau porte deux autres pointes d, d , 
pouvant pivoter autour des bras c, *, et perpendicu- 
laires à l'axe de rotation B B'. 

Cet arbre et les bras sont recouverts d'une enveloppe 
en plomb, à laquelle on a donné la forme indiquée 
dans le dessin, afin de préserver, dans le mouvement 
oscillatoire, la zone sphérique et l'anneau. 

La zone sphérique, étant liée a l'arbre BB' parla 
double arliculution de Cardan . peut s'incliner sur cet 
arbre tout en tournant d'une manière continue. 

L'ensemble de la zone et des pièces intérieures pèse 
environ a',700; c'est cette charge qui produit l'adhé- 
rence de la surface sphérique avec le plateau, car. 
ainsi qu'on va le voir, les extrémités de l'arbre B B' 
ne pressent pas du tout sur lenrs points d'appui. 

Le support du compteur se compose d'une pièce 
E E', fig. 1 , courbée en demi-circonférence. 

L'extrémité E' forme une petite voûte E 1 , pour lais- 
ser passer le bout de l'arbre B' B*. 

Au bas de celte voûte, on a fixé par des boulons la 
pièce F. ayant deux montants G, G' pour le comp- 
teur. 

Le support a deux bras H, H, fig. 5 et a', venus de 
fonte, qui reposent sur deux pointes /,/, assujetties 
. sur des points fixes de l'espace. 

Les deux bouts de l'arbre de la zone sphérique sont 
reçus par la pointe g du support et le grain h du mon- 
tant G. 

Le support et les diverses pièces du compteur, ci- 
dessous décrites, sont disposées de manière que le 
tout est en équilibre autour des pointes f,f ; en sorte 
que la zone sphérique, bien que liée avec le support , 
ne fatigue pas les points d'appui de son arbre et 
n'exerce de pression que sur le plateau. 

L'extrémité B*, fig. 1 et a', de l'arbre de la zone 
sphérique porte un pignon I, de quinze dents, engre- 
nant avec une roue L de soixante et quinze dents, et 
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dont l'arbre M reçoit une vis tans fin N, d'un seul filet, 
mettant en mouvement deux roues a dents obliques 
P, Q; la première, de cent dents , et la deuxième, de 
cent et une dents. Les arbres de ces roues portent des 
limbes pouvant tourner à frottement doux, et sur les- 
quels on a tracé un nombre de divisions égal à celui 
des dents de la roue correspondante. 

Au commencement des expériences , on dispose les 
limbes de manière à amener les séros des divisions 
sous les pointes h*, /»* placées sur la traverse i, fig. à. 
A l'aide de cet engrenage différentiel , dont le prin- 
cipe est connu , le mécanisme, employé comme tota- 
lisateur, peut fonctionner sans discontinuité pendant 
une durée qui dépasse les besoins de la pratique. 

Supposons , en effet, une flexion moyenne égale au 
rayon de la xone sphéiïque; la tone fera , dans ce cas, 
le même nombre de tours que le plateau ; il faudra 
cinq tours de xone pour que la roue L et la vis sans 
lin A' fassent une révolution entière. 

Un tour entier du limbe h 1 de la roue P indiquera 
cinq cents tours de zone, et, comme au bout d'une 
révolution entière du limbe h 1 Icliuibc a' de la roue Q 
de cent et une divisions est en relard sur l'autre d'une 
division , il est facile de voir que la différence d'un 
lourde ce dernier limbe avec l'autre exigera ioix5oo 
tours de «one. soit 5o,5oo tours. 

La partie nouvelle de l'instrument consiste dans 
l'emploi de la zone sphérique creuse liée par la double 
articulation de Cardan a l'arbre principal du comp- 
teur, pouvant tourner d'une manière continue au- 
tour de cet arbre et osciller en mémo temps autour 
de deux autres axes perpendiculaires; elle remplace 
la roulette employée dans les planimèlres et le totali- 
sateur. 

Par cette disposition, la tone. tout en ayant un 
mouvement de rotation autour de l'arbre du comp- 
teur, roule sur le plateau lorsque la distance du 
centre de ce plateau au point de contact vient à va- 
rier. 

On ûul ainsi disparaître le frottement qui a lieu avec 
la roulette dans les variations de dislances, et en 
vertu duquel la roulette racle, laboure en quelque 
sorte le plateau et le polit au bout de peu de temps, 
ce qui produit des glissements, notamment dans le 
totalisateur. 

Le principal avanlago de ce système, c'est de pou- 
voir presser considérablement, sans accroître les ré 
sislances inutiles, l'organe faisant fonction de la rou- 
lette, de manière à obtenir au point de contact toute 
l'adhérence désirable, adhérence qu'on augmente, s'il 



le faut, en recouvrant le plateau de blanc d'Espagne 
L'influence de l'inertie est négligeable, même dans 
le cas des plus grandes irrégularités, par suilo de la 
concentration de la charge près de l'axe de rotation 
de la zone. 

Par la disposition du support du compteur, l'arbre 
principal n'éprouve pas de pression sensible ; ce qui 
diminue les résistances nuisibles. 

Le mécanisme tel qu'il est tiguré peut être ap- 
pliqué au planimètre aiusi qu'aux appareils destinés 
à la mesure des efforts variables , tels que dynamo- 
mètres de traction ou de rotation, indicateurs de pres- 
sion , etc. 

Dans tous les cas, la tone sphérique repose par son 
poids sur un cône ou plateau tournant; ce plateau 
reçoit, en outre, par des moyens connus, le mouve- 
ment de translation ou de va-et-vient qui fait varier la 
dislance de son centre au point de contact. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 37 octobre 1 652. 

Le totalisateur est destiné, comme on l'a vu, à Ia 
quadrature des courbes, comme les planimèlres, ou 
bien a la mesure, pendant un intervalle de temps con- 
sidérable, de la quantité de travail d'une machine, 
mesure que l'on obtient dans les appareils dynamo- 
métriques par le tracé d'une courbe. 

Il se compose de plusieurs parties distinctes ; 

i* La sphère oscillante interposée entre le cône ou 
le pluteau et la roulette ordinairement employée dan» 
les planimèlres et les totalisateurs; 

a' Le compteur de la sphère ; 

3" Le cône avec tous les accessoires qui l'accom- 
pagnent. 

La sphère oscillante A , lig. 6, 7 et 8, est en cuivre 
cl pèse environ a k ,8a/|. 

Elle repose sur un cône B tournant sur un axe a b , 
et qui se meut pour les accroissements de vitesse dans 
le sens de la flèche c 

Pour une flexion nulle , l'axe vertical de la sphère 
rencontre le cône au point d. Le diamètre de la sphère 
csi de o",o83. 

Ce diamètre n'est pas positivement déterminé, mais 
il esl as»c« fort pour rendre l'adhérence de la sphère 
sur le cône suffisante, celle-là étant pleine, et empê- 
cher ainsi toute espèce de glissement. 

Lorsque l'instrument esl en marche, le cône im- 
prime à la sphère un mouvement de rotation autour 
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de l'axe borisontal de celle-ci , et un mouvement de 
roulement et d'oscillation suivant la génératrice su- 
périeure du cône. 

A l'aide de la pression que viennent exercer sur 
elle les trois petites roulettes E, E', E*. la sphère 
transmet intégralement son mouvement de rotation 
à la roulette D du compteur, dans un rapport de - î j i 
le diamètre de la roulette D étant de o",o6o. 

Les points de contact des galets E, £' servent de 
pivots au mouvement de rotation que la sphère reçoit 
du cône; les points de contact des deux autres rou- 
lettes font également l'office de pivots pour le rou- 
lement de la sphère lo long de la génératrice du 
cône. 

Sur l'arbre de la roulette se trouve calée la vis sans 
fin F qui conduit la reue G. 

Celle roue reçoit le mouvement dans un rapport de 
i/a5, et le transmet à In vis sans ûn H fixée sur le 
même arbre qu'elle, el faisant marcher l'engrenage 
différentiel K; le tout est disposé de manière à pou- 
voir apprécier le travail moyen pendant deux cent 
cinquante heures au moins. 

Le cône repose, à l'aide de pointes, sur un cha- 
riot J. 

Ce chariot est supporté par les roulettes d . d", </*, 
d\ et s'avance , comme il a été dit, dans le sens de la 
flèche c, proportionnellement à In force. 

Ce cône porte sur son arbre une roue dentée ^en- 
grenant avec la roue g, fixée sur une double coulisse 
en fer, fig. 6 et 8. 

L'arbre h est mis en mouvement par l'arbre moteur 
au moyen d'engrenages qui ne sont pas figurés, et 
fait marcher : 

i* La coulisse i, à l'aide des galets j,f; 

a* Le cylindre à papier L, à l'aide de l'engre- 
nage II; 

3* Le compteur N. mesurant le nombre de tours 
de l'arbre moteur ; lequel compteur est installé dans 
des conditions telles qu'il peut fonctionner pendant 
le même temps que la sphère. 

Par le moyen des galets j,f, la coulisse i peut s'a- 
vancer tout en tournant. 

Ainsi le perfectionnement consiste dans la suppres- 
sion de la tone sphérique oscillante, creuse à l'inté- 
rieur, qui est remplacée par une sphère pleine, dirigée 
par quatre galets, dont les axes sont situés dans un 

Le mécanisme de la sphère peut , du reste , être 
appliqué au planimètre ainsi qu'aux appareils desti- 



inètres de traction ou de rotation , indicateurs de près- 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date du 50 décembre 1851. 

Afio d'éviter les glissements de la sphère, lorsque 
le cône ou le plateau oscille avec une grande rapidité, 
j'emploie le mécanisme suivant : 

La sphère A . dont on vient de parler dans l'eddi - 
lion précédente, est d'abord réduite à un diamètre de 
5o A 60 millimètres ; elle est pressée par une sphère 
supérieure a, fig. 9 , 10 el 11, assez légère : l'une et 
l'autre sphères sont creuses, si elles sont en métal; 
elles peuvent être pleines, si elles sont en bois. 

La deuxième sphère peut osciller autour de deux 
pointes 6, A, fig. i3, fixées dans le cercle c. 

La direction des deux pointes , à moitié course du 
cône ou plateau, est parallèle à la génératrice de ce 
cône ou au plateau. 

Perpendiculairement i la direction des pointes b, 
b, le cercle porte deux tourillons d, d 1 , dont le der- 
nier est plus long que l'autre. 

Sur ces tourillons repose la pièce en arc de cercle 
e, maintenue dans une direction invariable à l'aide 
des tiges / et de la traverse g, qui est fixe dans l'es- 
pace. 

La pression de la pièce « sur les tourillons est pro- 
duite par un ressort h que l'on comprime à l'aide de 
la vis h'. 

De cette manière , on peut régler à volonté la pres- 
sion de la sphère A sur le cône ou le plateau, sans être 
obligé de donner aux boules A et a des masses consi- 
dérables. On affaiblit ainsi beaucoup l'inertie, qui. par 
la résistance qu'elle oppose à des oscillations rapides . 
produirait des glissements. 

Mais une partie encore plus importante de cette ad- 
dition consiste dans le mécanisme ci-dessous décrit, 
lequel permet de commander le roulement de la 
sphère A par le haut comme par le bas. 

A cet effet, le tourillon <f porte une roue dentée i, 
fig. 10 et là, dont le rayon primitif est exactement 
le même que celui de la sphère a. 

La roue i est conduite par la roue intermédiaire j, 
el celle-ci reçoit le mouvement d'une crémaillère /, 
placée sur le chariot du cône ou plateau. 

Lorsque le cône ou plateau vient à s'avancer, il fait 
rouler la sphère A d'une quantité égale au chemin 
qu'il parcourt -, mais la crémaillère transmet , à l aide de 

i*. 
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l'engrenage, un mouvement semblable à la sphère a, I 
et , par la pression que celle-ci exerce sur la sphère A , 
elle la fait tourner de son coté d'un môme angle; en 
sorte que la boule A , au lieu d'être sollicitée par une 
seule force tangentielle. est soumise à l'action d'un | 
n>uple dont l'efTet est double du premier. 

A l'égard du mouvement continu de rotation de la i 
boule A autour d'un axe parallèle au plateau ou bien 
à la génératrice du cône, il est transmis à la deuxième 
sphère, qui tourne ainsi toujours autour de l'axe plus 
ou moins incliné des pointes b, b, et, dans les posi- 
tions extrêmes, le point de contact des deux boules \ 
est encqre éloigné de l'axe b b de la moitié environ 
du rayon de la sphère a. 

Le mécanisme du compteur, ou totalisateur, est le I 
même que dans le certificat d'addition du 27 oc- 
tobre i85a. 

On peut encore totaliser sans crainte de glisse- 
ment, dans le cas de cinq à six oscillations par se- 
conde et 3o millimètres d'amplitude , en remplaçant 
dans l'ancien sy.slèmc la sphère A , soit par une sphère 
creuse en fer ayant o".o85 de diamètre extérieur, \ 
i~^.5o d'épaisseur, et remplie de mercure jusqu'aux 
9/10" de son volume intérieur environ, soit par une 
sphère en bois de buis de 10 millimètres d'épaisseur, 
d'un diamètre extérieur de o", 10& , et semblabtemcnt 
remplie de mercure; l'une et l'autre sont d'ailleurs 
parfaitement polies à l'intérieur. 

Le mercure ne participant pas au mouvement os- 
cillatoire de la sphère creuse, l'inertie se trouve par 
là considérablement affaiblie. 

Les présents mécanismes peuvent, du reste, être 
appliqués au planimètrc. ainsi qu'aux appareils des- 
tinés à la mesure de» efforts variables, tels que les 
dynamomètres de traction ou de rotation , indicateurs 
de pression , etc. 

7f>82. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 novembre 1851 . 

Au sieur Seicnf.ttb, à JoinvillelePont (Seine). 
Pour un appareil servant à extraire la crème 
du lait. 

Cet appareil extrait très-rapidement la crème du 
lait, tout en conservant la qualité de celui-ci. Il est 



destiné à remplacer le» barattes cl les machines em- 
ployées ordinairement pour battre le beurre. 

Cet appareil , pl. XXII . se compose d'une caisse 
mobile dans laquelle on comprime le lait dont on 
veut extraire la crème , et qui contient un piston lixe 
porté par une tige centrale : on imprime à la caisse 
un mouvement rapide de va-et-vient; dans ce mouve- 
ment, la crème, qui est plus légère que le reste du 
liquide , s'élève et ne tarde pas à adhérer à une es- 
pèce de passoire ou bassine disposée sou» le couvercle 
de la caisse, et percée de trous. 

Voici les résultats des premières expériences que 
j'ai faites sur l'apparci l d'essai , d'ailleurs assez mal 
construit, que j'ai monté chei moi. 

Au mois de septembre, par une température chaude, 
la manivelle agissant directement sur le volant, quatre 
litres de lait sortant du pin de la vache ont produit 
en dix minutes une crème brisée présentant une in- 
Gnilé de molécules composées des parties constitutive* 
du beurre. 

Ces molécules, extraites du lait au moyen d'une écu- 
moirc, se sont transformées en beurre après une ma- 
nipulation de deux à trois minutes; alors seulement 
le petit lait ou lait de beurre s'en est dégagé. 
* La quantité produite par quatre litres a été d'un 
peu moins d'un quart. 

Cette expérience, renouvelée plusieurs fois, a pro- 
duit le même résultat. 

Vers la fin d'octobre, par un temps bumide et froid, 
le mouvement de la manivelle, transmis par un en- 
grenage, agissant sur son pignon et communiquant 
au volant une vitesse quadruple, la même quantité de' 
lait, dans les mêmes conditions, a produit, en un 
quart d'heure, une crème épaisse, mais non convertie 
en beurre. 

Après avoir extrait cette crème et l'avoir placée 
dans un vase soumis au bain -marie, le beurre s'est 
formé en trois ou quatre minutes. 

Cette expérience fait nécessairement naître l'idée 
d'adapter, sous la boite qui contient le lait, un com- 
partiment destiné à recevoir de l'eau chaude. 

On a observé une différence marquée entre les 
deux espèces de beurre obtenues : 

La première, formée sans le secours du bain-marie. 
était blanche . conservait le goût de crème et était 
néanmoins très-dure; 

La deuxième espèce, obtenue au moyen du bain- 
marie, était d'un jaune paille prononcé, et avait le 
goût du beurre le plus frais obtenu par les procédés 
actuellement en usage. 
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Après chaque expérience , le lait a été soumis à 
lebullition , durant un temps plus ou moins long; il 
n'a pas tourné une seule fois et a conserve toute sa 
saveur, il ne s'est gâté qu'au bout de neuf jours. 

Il résulte de ces expériences, comme on le voit, 
que l'appareil opère avec une grande rapidité, ut 
qu'il a le mérite de conserver au lait toute sa qua- 
lité : il est seulement utile, lorsqu'on veut opérer par 
un temps froid, de chauffer la boite à une tempéra- 
turc douce, soit au bain-maric, soit par tout autre 
moyen. 

A cet effet, on renferme la boite, en totalité ou en 
partie, dans une enveloppe qui peut être disposée 
pour recevoir de l'eau chaude , de l'air chaud ou de 
la vapeur. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Eu date do 13 nui 1 853. 

Si l'on veut opérer sur une grande masse de lait , 
il faut une caisse très-grande; dans ce cas, il convient 
do mettre plusieurs pistons ou diaphragmes fixes, afin 
de partager la masse entre plusieurs compartiments. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En «Ule du 39 octobre I &53. 

Ce certificat d'addition est caractérisé par une 
transmission de mouvement dont l'application sim- 
plifiera considérablement la manœuvre de mes appa- 
reil», et diminuera, par suite, la force employée et les 
chances d'usure ou de détérioration. 

Cette transmission peut s'effectuer comme dans les 
machines à vapeur ordinaires , c'est à-dire que le pis- 
ton recevra un mouvement alternatif de va-et-vient, 
et que le cylindre ou la boite polygonale sera fixe , 
toutes les attires conditions étant semblables, d'ail- 
leurs, à celles mentionnées dans mes premiers brevets. 

La figure i, pl. XXII, représente une coupe ver- 
ticale d'un appareil à cylindre ou boite fixe, tout 
monté et garni de sa commande. 

La figure a indique le plan du même appareil. 

L'arbre moteur A peut être actionné par une ma- 
nivelle b ou un moteur continu ; dans tous les cas. 
il porte un volant C, et , s'il le faut , une paire de 
roues d'engrenage d et i", pour augmenter la vitesse. 

Le milieu de cet arbre ou d'un arbre iupplétneti 
taire Y peut être coudé pour le passage de la mani- 



velle E et de la bielle à fourche F; il repose sur deux 
paliers g, g' t dépendants d'un double bâti à glis- 
sières #1. destiné à maintenir l'horizontalité du mou- 
vement. 

Une boite à étoupes i, pratiquée dans le centre de 
la capacité A', complète cette disposition. 

Par ce qui précode on peut reconnaître que les 
matières contenues dans la boite A' seront agitées 
de la même manière que si la boite était mobile et 
le piston fixe: et comme le poids de ce dernier est 
moindre que celui de la caisse , la charge à faire mou- 
voir sera diminuée dans les mêmes proportions, eu 
évitant le bruit, les chocs et la complication du mé- 
canisme de mes premiers appareils. 

H, H sont des ventouses pour la rentrée de l'air 
dons la caisse. 

Je n'entends pas me borner à cette seule disposition . 
indiquée fig. i et a , car il en est d'autres qui rempli- 
raient le même but et qui sont déjà en usage pour 
d'autres applications; j'en donne un exemple par la 
figure 3, qui représente une capacité oscillante en son 
milieu, au point /, et dans laquelle se meut un pislou 
c' dépendant de la double tringle m, formant tige et 
bielle , et actionnée par un arbre à manivelle A 1 . 

Pour contre balancer le poids du liquide, jo puis 
aussi , dans ce cas particulier, adapter à chaque ex- 
trémité de la boite carrée un ressort d'utt genre quel- 
conque qui, se comprimant dans la descente, agirait 
avec toute son énergie pour faire remonter la caisse, 
indépendamment du mouvement même de l'arbre 
moteur. 



7683. 

BREVET D'INVENTION 

{ Pitcote .ogliiw du 30 «rnl 1851 } . 
En date du 12 novembre 1851, 

Au sieur Lcxd. de Londres, 

Pour des appareils de propulsion des navires. 



Il s'agit de l'emploi, au-dessous de la ligue de llot- 
taison , de propulseurs à rames , agissant par paires . u 
l'arrière ou au milieu d'un navire , et arrangés Je ma 
nicre que, quand un propulseur de chaque paire est 
employé à faire marcher le bâtiment , l'autre est arrête, 
et t tee vmà, chaque propulseur tic fonctionnant ja- 
mais que suivant une portion Je cercle. Cet arrange- 
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ment e»l représenté à la figure i, pl. XXII, où A, A 
représentent les propulseurs de la poupe en action; 
A', A' les représentent dans la position immobile; 
B, B sont les propulseurs du milieu du bâtiment, en 
fonction , et B', B' les mêmes , arrêtés : chacun opère 
sur un quart de cercle dans les directions indiquées 
par la flèche marquée à la figure i . 

Les organes qui produisent ces effets sur les pro- 
pulseurs de la poupe sont le cylindre à vapeur C, 
les tringles a, a. a, agissant dans des guides, et les 
chaînes «', a' passant par-dessus des roues fixées sur 
le* arbres bb,b'b'. 

Les arbres 6', b' sont mis en rapport avec d'autres 
de chaque côté du navire, comme on le voit plus 
clairement à la figure 2 et à la figure h- 

On voit fig. 5 comment un de ces arbres transmet 
son mouvement à d'autres organes, au moyen des 
roues/./. 

Les organes qui font fonctionner l'arbre g g, ou les 
propulseurs du milieu du navire, sont le cylindre C, 
les bras a', a\ fig. 3. 

En changeant les manettes en h, k', les griffes h*, 
h % , A*, k* embrayent les roues obliques en k, avec les 
arbres b b et g g, de manière à les mouvoir dans la di- 
rection qui doit faire marcher le navire , soit en avant , 
soit en arriére. 

m, m' sont des manivelles pour fermer les soupapes 
et arrêter les machines; ces soupapes fonctionnent de 
la manière ordinaire par des excentriques n, n, fig. 3, 
sur les arbres auxquels sont attachés les bras a*, a', 
ainsi qu'on les a déjà représentés à la figure 3. 

Il sera convenable, maintenant, de décrire les 
moyens employés pour maintenir étanches à l'eau les 
ouvertures par lesquelles passent ces propulseurs, de 
l'intérieur à l'extérieur du navire, et la méthode em- 
ployée pour les faire tourner et les arrêter au bout de 
chaque course. 

Les propulseurs de l'arrière sont tenus étanches à 
l'eau par la pression d'un ressort sur lequel agit la 
vis C, fig. 6 , laquelle force l'anneau u' u' d'appuyer 
contre les leviers b\ i 4 , fixés aux parois du navire. 

Cet anneau se meut avec le propulseur et remplit 
la rainure ménagée dans la paroi du navire, le long 
de laquelle ou à travers laquelle il fonctionne. 

L'arbre de la rame tourne d'un quart de cercle 
dans l'anneau, et l'ouverture qui en résulte est main- 
tenue étanche à l'eau par le cône C, sur lequel vient 
presser un ressort hélicoïdal par l'écrou disposé der- 
rière le cône. 

Les propulseurs du milieu du navire sont mainte- 



nu* étanches à l'eau d'une manière semblable à celle 
qui a été représentée à la figure 7, où l'enveloppe cir- 
culaire A* A* A* est forcée d'appuyer contre les lè- • 
vres o\ 6', au moyen de l'écrou ou de la vis C* agis- 
sant sur le ressort hélicoïdal, placé précisément au- 
dessous , et qui repose sur le trépied B* B 1 . 

La tige C C est fixée fermement en A', A\ A'; elle 
est traversée par un œillet à travers lequel 00 fait agir 
l'appareil d'arrêt à la base du trépied .fi* fi'. 

Les arbres des propulseurs tournent sur les cônes 
i, i. et ils sont maintenus étanches à l'eau au moyen 
des écrous et des ressorts bélicoîdes qui se trouvent 
immédiatement derrière eux. 

Il y a dans les propulseurs de l'arrière une roue E, 
fig. 6 , placée sur l'arbre prolongé du propulseur, et 
cette roue fonctionne dans une vis sans fin F qui est 
rapportée à l'arbre sur lequel tourne le propulseur; les 
dispositions sont telles, que si la vis sans fin est tour- 
née d'un quart de cercle, la roue tourne d'une petite 
quantité, et avec elle le. propulseur auquel elle est 
attachée. 

Sur l'extrémité supérieure de l'arbre de la vis sans 
fin se trouvent deux bras g, g', fig. 5 , qui portent des 
tourillons frappant contre les arrêts k, k', fig. 8, les- 
quels sont attachés à la courroie ou à l'anneau sta- 
tionnaire JC*£\ fig. 8; de sorte que, au bout de cha- 
cune dés courses d'un propulseur, la vis sans lin est 
tournée d'un quart de cercle dans une direction, puis 
d'un quart de cercle dans la direction opposée. 

En même temps, la queue ou le bout, figure 9. 
où l'on voit représentée en coupe la partie inférieure 
de la vis sans fin, est tirée par un tourillon fixé dans 
l'anneau extérieur £' À\ fig. 8 , ce qui fait retirer le 
tourillon b du trou m, et alors le ressort e le fait en- 
trer dans le trou i, fig. 9; celte partie de la vis sans 
' fin porte alors autour du tourillon b. 

Le centre sur lequel au' tourne et le ressort* sont 
attachés au gousset sur lequel porte la vis sans fin. Ce 
frein arrête les propulseurs pendant leur course. 

L'invention que nous venons de décrire ne pourvoit 
qu'à l'arrêt ou au changement de direction des propul- 
seurs supérieurs de l'arrière-, mais, en se référant à 
l'enchaînement représenté fig. 10, on verra que, quand 
les propulseurs supérieurs sont arrêtés, les propul- 
seurs inférieurs fonctionnent, et w'ce vertâ. 

Les anneaux b, b', fig. 10 , dans lesquels se meut le 
levier a à travers deux rainures , fonctionnent autour 
des arbres A etfi, fig. 10 , avec les chaînons attachés 
aux bras de chaque arbre de propulseur. 

La (orme des griffes mises en action par les ma- 
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nettes h, h', fig. 1, déjà décrites, permet de changer 
la marche de l'avant à l'arrière, et vice vend; mais 
seulement, quand chaque propulseur est au milieu 
de s* course , c'est à-dire comme on le voit à la ûg. 6, 
attendu que chaque propulseur peut être arrêté à ce 
point et recommencer sa course ; le bras g, fig, 5, peut 
être ramené en arrière jusqu'au tourillon qui avait 
servi à le foire tourner; et cela, sans produire aucun 
effet et sans que les propulseurs soient tournés au 
bout de la course. 

Pour éviter l'erreur. V, h' sont levés et à*, à* sont 
mis en contact avec g', g', qui se trouvent en liguo 
droite avec jj, et du coté opposé de l'axe de la vis 
sans fin. 

De celte manière, l'axe de la vis est tourné dans 
une direction opposée, et le propulseur (qui, par 
exemple, était juste à ce moment un propulseur ar- 
rêté} devient le propulseur actif, tondis que l'autre 
sera arrêté à la prochaioe course qu'ils commence- 
ront. 

Ce changement est effectué de la manière «ni- 

K\ fig. il, est la courroio extérieure ou l'anneau, 
représenté dans sa position à la figure G. 

Au centre de la figure u, on voit le bout de l'ar- 
bre L portant un propulseur supérieur, auquel sont 
fixés deux bras f,f avec des ressorts g, g' qui y sont 
attachés, et qui y font saillie à une certaine distance 
ta delà des bouts de J, f. 

b, V sont des roues obliques tournant légèrement 
sur les centres c. c', et pourvues d'une large plaque 
placée sous l'épaulement de la tige droite qui porte 
A A, fig. 8. 

Cette lige droite traverse la courroie ou l'anneau J£\ 
ûg. 1 1 , et elle est pourvue d'un ressort hélicoïdal placé 
par- dessous l'anneau, lequel sert k toujours mainte- 
nir l'épaulement en état de pression sur la large plaque 
que nous venons de mentionner. 

Les surfaces de ces plaques ont la forme de plans 
inclinés, et leur direction est représentée par les 
coupes contigue* à la ligure 1 1 . 

Dans la course que prend le propulseur, le bras / 
est sur le point de faire mouvoir le levier b, de 
manière à lever les bâtis h, h', représentés à la fi- 
gure 8. par l'action de son plan incliné, parce que le 
ressort g ne peut, en fonctionnant, se détacher de f 
et traverser c 1 , c 1 , ainsi que cela arrive lorsqu'il fonc- 
tionne dans la direction opposée. Aussitôt que / a 
atteint c 3 , il fait mouvoir le levier clans la direction 
opposée et il laisse retomber h'. 



L'action de l'autre levier b' est précisément sem- 
blable dans son effet pour faire lever / et pour faire 
baisser h, fig. 8. 

On verra, en s'en référant aux figures 7 et la. 
que la méthode employée pour arrêter les propulseurs 
du milieu du bâtiment est presque semblable à celle 
que nous venons de décrire pour les propulseurs de 
l'arrière. 

Dans ces figures , h', h' représentent des bâtis sem- 
blables à ceux qu'on a représentés à la figure 8. 

«\ fig. 1 a, est un bras semblable à celui qui est 
représenté en g, fig. 5, et £ et F, dans les figures 7 
et 8, sont la roue et la vis sans fin de la figura 5. 

Quand A', A>, A', qui portent les rames du milieu 
du navire, sont entraînés par l'arbre 5. fig. 1, le bras 
g*, fig. 1 a , vient alternativement en contact avec 
chaque arrêt, ainsi que nous l'avons déjà représenté à 
la figure 8, et il fait tourner la roue qu'on voit à la 
figure 7, d'un quart de cercle. 

Les dispositions qui ont été décrites, relativement à 
la figure 1 î.pour faire lever et baisser les bâtis h et h', 
peuvent être appliquées, avec de très-légères modifi- 
cation, aux propulseurs du milieu du navire. Dans ce 
cas, l'arbree 1 remplacera l'arbre c*; et les leviers b et 
b' doivent être attachés au bord supérieur de A'. 

Cette roue, et le bras p attaché à l'axe D D, $0 mou- 
vant dans les cotés de A', sont, par conséquent, tour- 
nés d'un quart de cercle et portent les arbres des 
propulseurs par les chaînons r, r. 

L'arbre est ramené dans une position fixe entre 
chaque course par le frein de la figure g, qui est Ap- 
pliqué en y de la figure la , cl qui est soulevé par le» 
plans inclinés x, z. 

Jusqu'à présent, je n'ai fait que considérer le cas 
où les propulseurs, placés à l'arrière et au milieu du 
navire, commencent et finissent leurs courses simul- 
tanénicut; et dans les cas où la rapidité est une chose 
nécessaire, ceci peut être la meilleure des disposi- 
tions. Mais pour le remorquage, ou par une grosse 
mer, en proue, il vaudrait mieux que l'une des séries 
de rames fût placée au milieu de sa course, lundi» 
que l'autre serait à la lin , et vice tertâ. 

On peut obtenir ce résultat en mettant les griffes k , 
k, fig. 1, dans des trous ou dans des positions telles 
que les soupapes, mises en mouvement par les excen- 
triques sur leur arbre de couche, puissent admettre 
la vapeur à la moitié de la course de l'un des cylin- 
dres C, celui qui se trouve le plus près do l'arriére; 
de sorte que l'un des pistons, ou celui qui tire la 
série des propulseurs placés à l'arrière, ait toujours 
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l'avance sur celui du milieu du navire d'environ la 
moitié de la largeur du cylindre. 

Néanmoins, cel arrangement exige que les propul- 
seurs du milieu du navire cessent de fonctionner 
toutes les fois que les propulseurs de l'arrière sont 
renversés, attendu qu'il est impossible de mettre ceci 
à exécution simultanément dans les deux séries , puis- 
que l'une des séries de propulseurs ferait opposition 
à l'autre, lorsque l'on a adopté cette mise en œuvre 
supplémentaire des propulseurs. 

La conduite du mouvement en avant ne diffère pas 
de l'action simultanée , lorsque l'on a ajusté les griffes, 
ainsi que nous en avons donné plus haut la descrip- 
tion , et que l'appareil du renversement de la marche 
est désembrnyé en z 1 , fig. 1 . 

Mais quand on désire faire avancer le navire en ar- 
rière, il faut laisser tomber les propulseurs du milieu 
du bâtiment , en fermant les soupapes du cylindre 
d'avant cl en adoptant un autre genre d'appareil d'ar- 
rêt, que je vais maintenant décrire : 

La vis sans lin /'' de la ligure 1 a doit être d'abord 
mise hors d'action avec la roue E , et tournée eu de- 
hors de l'arrêt z'; ceci est effectué en assujettissant le 
bras p à p', au lieu de le laisser dans sa première po- 
sition; alors l'appareil ordinaire d'arrêt pour les rames 
du milieu du navire sera entièrement au repos-, à sa 
place, on se sert du bras te, qui a la forme d'un T, lig. 7 
(lequel est aussi représenté séparément à la figure 1 4), 
et on le rattache au bout de l'arbre qui porte la roue E 
et le bras p. 

Les parties saillantes de ce bras frappent sur les 
vis x, x. fig. 1 a , lesquelles sont disposées de manière 
à être mise* en contact avec le bras a chaque extré- 
mité de la course. 

Cette action relevé ou repousse les chaînons r, r, 
fig. 7, de la même manière que dans l'appareil ordi- 
naire d'arrêt, lorsque la course du vaisseau est en 
avant. 

Avant que cet appareil supplémentaire d'arrêt soit 
complet, il faut tirer un levier à poids pour amener 
la tige p 1 h s'unir aux griffes sur E et p*, pour main- 
tenir ces griffes en contact avec celle tige par le rcs- 
sort en/, Gg. 7. 

Les liges p* tirent en arrière ces griffes quand la 
vapeur est interceptée. 

Au moyen des tiges p'.p', les chaînons r, r doivent 
tomber : si le chaînon du propulseur arrêté ne se 
trouve pas déjà à son point le plus bas, le chaînon du 
propulseur en action tombe immédiatement, et le pro- 
pulseur se trouvant arrêté, il n'y a plus rien qui 



puisse empêcher le mouvement en arrière du navire 
au moyen du propulseur d'arrière. Quand la vapeur 
est dirigée île nouveau sur les propulseurs, le premier 
ou le second mouvement de l'arbre D met les griffes 
en action, et les propulseurs fonctionnent et s'arrêtent 
alternativement , comme on l'a vu ci-dessus. 

11 est évident que l'une ou l'autre série de propul- 
seurs peut être mise hors de service en désembrayant 
les cylindres et en admettant la vapeur sur l'une d'elles 
seulement. 

La méthode pour arrêter k la fois les deux propul- 
seurs du milieu du navire a été représentée fig. 10. 
cl l'on peut produire le même effet sur les propul- 
seurs de l'arrière, en changeant, au moment où le * 
propulseur supérieur est mis en arrêt, le bras c, et 
en le plaçant au point d du chaînon inférieur, ainsi 
qu'on l'a représenté à la figure 10. 

De la même manière, les propulseurs de l'arrière 
peuvent tous les deux être mis en action , et , an moyen 
d'une griffe placée sur l'arbre supérieur, ils peuvent 
être remis à plat et toucher presque les flancs du 
navire lorsqu'ils sont au repos. Si l'on suppose une 
boule avec un joint de crapaudiue placée au point /, 
fig. h, et les arbres des propulseurs creux, alors, en 
retirant l'intérieur, comme on l'a représenté en y*, les 
propulseurs peuvent être amenés et maintenus en 
contact avec les flancs du navire. On peut les y retenir, 
en se servant de tiges de fer y* pareilles à celles que 
l'on a représentées à la figure a. Comme mesure de 
précaution dans lea bas-fonds, il peut être désirable 
de proléger les pointes des propulseurs par des guides, 
comme on a représenté en 71, R aux figures a et 3. 

Afin d'éviter le poids et le bruit de la chaîne et des 
tiges a, a, fig. 1, on pourrait substituer de petits 
tuyaux pleins d'eau, agissant sur les roues, sur les 
arbres b b cl b' b', ainsi qu'on les a représentés à la 
ligure i5, où la garniture des plongeurs est semblable 
à celle que l'on emploie dans la presse de Brainab , 
qui est bien couuue. 

En variant la dimension des roues b,b' et en di- 
minuant les dimensions des plongeurs, on peut ac- 
croître la force effective sur l'un des propulseurs. 
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En date du 4 novembre 1851 , 

Au sieur Frit, à Belleville (Seine), 
Pour un système complet de peigneuscs mé- 
caniques applicables à la laine et à d'autres ma- 
ticrcs fil<iiiic d Le uses. 



On sait que le peignage de la laine présente, dans 
la pratique, de grandes difficultés pour être exécuté 
mécaniquement : comme c'est une opération impor- 
tante dans la filature, on s'en est beaucoup occupé, 
et aujourd'hui encore bien des constructeurs recher- 
chent les moyens de parvenir aux meilleurs résul- 
tats. 

En étudiant aussi cette grande question , je me suis 
spécialement attaché à faire des machines qui n'arra- 
chent pas la matière des peignes et ne In cassent pas, 
comme cela arrive avec plusieurs systèmes connus; 
j'ai aussi cherché à éviter, le plus possible, de faire 
des blousses ou des déchets, cl cnGn à produite plus 
de travail dans le même temps qu'avec la plupart des 
appareils proposés jusqu'ici. 

Pour un bon peignage de laine, il faut une bonne 
préparation : je me suis donc occupé d'abord do cons- 
truire une machine préparatoire servant à nettoyer et 
dresser les filaments, et à cet effet j'ai disposé un 
appareil à tambour qui est animé d'un mouvement 
de rotation continu , et chauffé soit à la vapeur, soit 
à l'eau chaude. Cette machine opère donc à chaud , 
cl prépare des nappes en prenant la laine brute et 
bien lavée. 

Après cette préparation, la laine est soumise à l'ac- 
tion d'une seconde machine dont la disposition est 
analogue à celle de la précédente, et que j'appelle 
peigneute iegrostiueaie , particulièrement destinée à 
préparer les rubans. Celte machine peut opérer indif- 
féremment à chaud ou à froid . selon les qualités ou 
la nature de la laine. 

De ces rubans, on fait des tortillons, en les sou- 
mettant à un appareil ordinaire, qui est connu sous 
la dénomination de machine à tortillonner; après quoi 
on les renferme dans une sorte de caisse ou bâche 
en bois, dans laquelle on fait arriver un courant de 
vapeur. Lorsque la laine est bien imprégnée de 
vapeur dans tous ses filaments, on la retire de la 
bâche, et on la porte a la troisième machine, qui 
n'est autre que la peigiwue proprement dite , et qui 
II v. 
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se compose d'une série de peignes mobile* disposé* 
circulairement, de manière à former une sorte de 
cylindre; mais ils changent de position, par rapport 
aux rayons du cercle, afin que les dents de ces peignes 
restent plus longtemps engagées dans les filaments 
de ht laine cl produisent ainsi comme un double pei- 
gnage. Cette mobilité des peignes, ou ce changement 
relatif de position de chacun d'eux , est produit au 
moyen d'excentriques circulaires et d'axes coudés, 
que l'on décrira. 

Dans celle machine, les dents ou les aiguilles sont 
disposées sur un seul ou sur deux rangs parallèles 
dans chaque peigne; elle sert, tout en formant un 
premier peignage, à refaire les rubans. 

Mais, dans une autre machine, que l'on peut ap- 
peler la peigneme fimaease, les aiguilles sont plu» 
fines, plus serrées, et disposées sur trois ou quatre 
rangs. Cette dernière machine, qui est d'une cons- 
truction tout à fait semblable à la précédente, com- 
plète entièrement le peignage, en produisant des 
mèches parfaitement régulières , qui sout exactement 
bien tirées dans toute leur longueur, sans être arra- 
chées ni cassées, rt sans beaucoup de blousses ou dé- 
chets. 

Ainsi , par ce nouveau système, la laine n'est dé- 
graissée qu'une seule fois, le premier passage, qui 
est seul à chaud , supprimant un dégraissage. 

On a représenté, fig. 1 et a , pl. XXITI, le premier 
appareil qui sert à nettoyer et à dresser la laine à 
chaud , et qu'on a nommé machine préparatoire , comme 
remplissant la première opération nécessaire pour le 
peignage, après celle du lavage proprement dit. 

La figure 1 on est une coupe verticale, faite per- 
pendiculairement à l'axe du tambour. 

La figure a en est un plan ou section horizontale, 
faite à la hauteur de cet axe. 

Il est aisé de voir, par ces figures, que l'organu 
principal de celte machine préparatoire n'est autre 
qu'un grand tambour en fonte A , qui est garni, sur 
toute sa circonférence extérieure, d'aiguilles coniques 
et légèrement inclinées, par rapport aux rayons. Ce 
tambour doit être chauffé à la vapeur, et, à cet effet, 
il forme une sorte d'anneau creux, fermé aux deux 
bases opposées par deux disques ou deux cercles en 
fonte A', qui ont été préalablement tournés et solide- 
ment reliés entre eux par une série de boulons a. 

La vapeur arrive de la chaudière par le tuyau T, 
dans l'axe creux A qui est fondu avec le tambour, 
et qui est mis en communication avec l'intérieur de 
l'anneau par le tube t; et comme cet anneau est séparé 

■ S 
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en deux parties par une cloison, qui est également 
Tondue avec le tambour et son arbre, la vapeur qui 
arrive par l'un des bouts de l'axe remplit d'abord le 
premier compartiment et passe successivement dans 
le second, soit par une série de trous pratiqués dans 
1 épaisseur de la cloison, soit par des ouvertures mêmes 
ménagées autour des boulons d'écarlcmcnt a. Après 
avoir ainsi chauffé toute la surfaco extérieure qui 
porte la garniture d'aiguilles , la vapeur sort de l'an- 
neau par le tube t', qui la conduit dans la seconde 
partie de l'axe A *, d'où elle s'échappe au dehors par 
le tuyau fixe T. 

La laine que l'on doit nettoyer et dresser est préa- 
lablement étendue sur une toile sans fin E, d'où elle 
est attirée vers les dents ou les aiguilles du grand 
tambour par les deux cylindres cannelés B, B', qui se 
garnit ainsi successivement sur toute sa circonférence. 

Au-dessus de ces cylindres est un peigne à bascule C, 
dont les dents ou les broches, analogues à celles qui 
garnissent le tambour, au lieu d'être également incli- 
nées dans le même sens comme celles-ci , paraissent 
toutes, au contraire, se diriger vers le même point. 
Ce peigne sert d'éplucheur; il enlève une partie de 
la Mousse, tout en forçant la laine à rester dans les 
dents ou les aiguilles du tambour. 

Elle est retenue appliquée vers la circonférence de 
celui-ci au moyen d'une sorte de rochet ou de cliquet 
à ressort, comme on le voit sur la Ggure 1; on peut, 
dès que le tambour est complètement garni de laine, 
le dégager entièrement, en le faisant pivoter ou bas- 
culer autour de son axe c, à l'aide de sa poignée d, 
de manière a lui faire occuper la position indiquée 
à la ligure 3. Lorsque ce peigne est ainsi rabattu, 
on le débourre, après avoir arrêté la machine, et on 
coupe la nappe, afin de l'introduire par son extré- 
mité entre les deux cylindres d'appel D, D', placés 
sur le devant de l'appareil , comme on le voit aux 
figures i et a. 

Ces cylindres, animés d'un mouvement de rotation 
continu, ne produisent pas d'étirage, ne devant servir 
qu'a retirer la laine du tambour; lorsque celui-ci est 
tout à fait dégarni , on recommence l'opération en le 
remettant en marche et en replaçant le peigne éplu- 
cheurC. 

Le mouvement est imprimé au grand tambour par 
la poulie P, montée vers l'une des extrémités de son 
axe. et accompopnée de la poulie folle P", qui sert a 
interrompre le mouvement à volonté. La rotation 
est transmise, mais avec une vitesse considérablement 
moindre, au rouleau E', sur lequel passe la toile sans 
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fin, par la poulie p, rapportée à l'autre extrémité 
du même axe A \ et qui commande la poulie plus 
grande p', rendue fixe ou libre, au besoin, sur la 
douille qui entoure le goujon fixe /, à l'aide du man- 
chon à ressort g, ajusté sur la même douille, qui se 
prolonge pour porter un petit pignon droit que l'on 
fait engrener, soit directement, soit par un intermé- 
diaire, avec la grande roue droite R, fig. a, montée 
sur l'axe du rouleau E'; ce dernier, tournant ainsi 
très-lentement, commande, tout en faisant marcher 
la toile sans fin, les deux cylindre* cannelés B, B'. 

Comme les cylindres d'appel D et D' doivent tour- 
ner lorsque le grand tambour est arrêté, leur com- 
mande est évidemment distincte de celui-ci ; ils pren- 
nent leur mouvement du moteur même qui fait 
marcher les diverses machines, et, pour cela, l'axe 
du rouleau inférieur D porte un pignon droit h, qui 
engrène avec un autre pignon semblable h', monté 
suc l'axe de la poulie de commande AT; mais, afin que 
ce système puisse en même temps faire tourner le 
tambour dans le sens convenable , et en rapport avec 
la vitesse même des cylindres, un autre pignon i est 
rapporté sur l'axe du même rouleau D. mais sur le 
bout opposé à celui h. Ce pignon additionnel engrène 
avec un intermédiaire j, avec lequel on met en con- 
tact la petite roue droite f. que l'on fait engrener à 
volonté avec la circonférence dentée m de l'un des 
disques A', fig. a. 

L'axe de celte roue l étant monté a l'extrémité du 
levier à poignée L, qui peut pivoter sur le centre o, 
on l'embraye à volonté avec le cercle denté m, -afin 
de faire tourner le tambour, ou on la désembraye de 
celui-ci quand on le juge nécessaire. 

J'aurais peu de choses a dire de la machine que 
j'ai appelée peigueuse dégrosslsseuse ; car, comme on 
le voit par la coupe verticale, fig. 3, elle est, à très- 
peu près, semblable à celle que je viens de décrire. 
Elle se compose, en effet, d'un grand tambour A. 
que l'on garnit aussi de dents ou d'aiguilles sur toute 
la circonférence , et que l'on alimente de la même ma- 
nière, en remplaçant, si on le juge convenable, le 
peigne C, garni d'aiguilles, soit par une plaque de 
cardes, soit par un cylindre garni de broches, de 
cardes ou d'aiguille*. 

Dès que la laine a fait manchon autour du tambour, 
on arrête la machine comme précédemment, on coupe 
la nappe, et on l'introduit entre les deux cylindres D, D', 
qui ne tirent la laine que pour la faire sortir du grand 
tambour et l'amener sur le cylindre qui est éga- 
lement garni d'aiguilles, et d'où elle est alors tirée 
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fortement p«r le cylindre cannelé F, qui est chargé 
dn cylindre de pression F, garni de cuir ; de U, elle 
passe entre les deux cylindres d'appel G, G', d'où 
elle sort en rubans. 

Le grand tambour peut être disposé avec an anneau 
ereox et un axe creux , comme celui de la machine 
préparatoire, afin de servir, au besoin, à chauffer 
l'appareil, car cela peut être utile pour certaines qua- 
lités de laines. 

Voici la peigueuse proprement dite, qui peigne la 
laine après qu'elle a subi les deux opérations précé- 
dentes et celle du lorlillonnage : 

On voit, par la coupe verticale, Cg. 4. qu'elle se 
compose aussi d'une sorte de tambour qui, au lieu 
d'être couvert d'aiguilles fixes, est, au contraire, 
composé d'une suite de peignes droits, indépendants 
les uns des autres, et garnis chacun, soit d'un seul 
rang d'aiguilles, comme on le voit à la section détail- 
lée fig. 5; soit de deux rangs, comme a la figure 6; 
soit encore de trois rangs, fig. 7, et même, au be- 
soin, de quatre rangs. Avec les premières séries de 
peignes, on effectue un premier peignage. qué l'on 
complète avec les secondes. 

Chaque peigne est fixé à plat par deux vis sur une 
sorte d'axe coudé B, faisant d'un bout l'office de 
manivelle, dont le bouton a est engagé dans une rai- 
nure excentrique b, fig. g et 10. Il en résulte que, 
lorsque les cercles ou les disques A, dans lesquels 
sont engagés le.» tourillons de chacun des axes B 
comme entre des coussinets , tournent sur eux-mêmes , 
entraînés par la rotation de l'axe A', avec lequel ils 
sont solidaires, ces peignes sont forcés de prendre 
successivement (es positions variables indiquées sur 
le tracé, fig. 1 1. 

Or, cette disposition est extrêmement avantageuse, 
en ce qu'elle permet aux aiguilles E de chacun des 
peignes qni se trouvent dans la partie supérieure du 
cylindre, fig. 4 . de prendre la laine à mesure qu'elle 
arrive a la machine par les deux cylindres D et D'; 
de la tenir engagée , comme le montre la figure 4, 
sur toute la demi-circonférence supérieure, et de la 
livrer aux cylindres C, C, qui sont exactement dispo- 
ses comme le* premiers. 

Comme la vitesse, à la circonférence du tambour 
proprement dit, est plus grande que celle des 
deux premiers cylindres D, D'. mais en même 
temps plus petite que celle des deux autres cylin- 
dres C, C, il y a nécessairement double étirage, et, 
par suite, double peignage; ce qui permet d'obtenir 
ainsi de meilleurs produits avec moins de ruptures et 
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de déchets, et en même temps avec plus d'économie, 
tout en augmentant la production. 

On peut, au besoin, repasser la laine ainsi peignée 
a une seconde peigneusc , dite finisseuse , et entièrement 
semblable à la précédente, si ce n'est toutefois que 
les aiguilles qui garnissent les peignes sont , comme 
je l'ai dit. beaucoup plus fines et, par suite, plus 
serrées. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 février 1852, 

Aux sieurs Alcan et Limet, à Paris, 

Pour un nouveau moyen de chauffer à une 

température constante des outils et des pièces 

métalliques à tremper et à recuire. 



Le procédé que nous avons imaginé a pour but : 
i* De chauffer les objets a tremper et à recuire & 
la température exactement voulue, et de la maintenir 
constante pendant la durée de l'opération , ce qui est , 
pour ainsi dire , impossible par les procédés mis en 
usage; 

a* D'éviter, par conséquent, les accidents et les in- 
convénients qui résultent des moyens actuellement 
pratiqués ; 

3' De rendre les opérations si délicates de la trempe 
et du recuit plus faciles, plus promptes, plus sûres 
et plus économiques. 

Nous obtenons ces résultats en nous servant de 
bains, métalliques ou autres, chauffés non plus pour 
y plonger directement la pièce à chauffer, comme cela 
a é'é tenté sans succès; mais nous employons les 
bains comme conducteurs du calorique et régulateurs 
de la température. 

Les métaux et les alliages ayant des points de fu- 
sion et d'ébullition variables suivant leur nature , et qni 
restent constauts pour chacun d'eux, il suffit de choisir 
le plus convenable a la transmission de la tempéra- 
ture dont on a besoin , de renfermer le métal ou l'al- 
liage dans une double enveloppe dont l'intérieur con- 
tient le milieu à chauffer, et dont l'extérieur reçoit la 
chaleur d'un foyer quelconque qni amène et maintient 
le bain à l'ébullition ou à la fusion , et par conséquent 
à une température constante pendant la durée de l'o- 
pération. 

i5. 
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Le premier appareil que nous faisons construire 
fonctionnera avec du plomb en ébullitioo. 

La forme de cet appareil peut varier avec la nature, 
la forme et la dimension des objets à tremper et à re- 
cuire. 

■ 

Ce qu'il nous importe de bien préciser, c'est le 
moyen nouveau que nous venons de caractériser. Les 
appareils quelconques reposant sur ce principe sont 
compris dans notre brevet. 

Voici d'ailleurs la description de celui que nous 
faisons construire : 

Pl. XXIII. 

Fig. i , coupe transversale de l'appareil C et d'un 
fourneau quelconque F. 

Fig. a , coupe longitudinale. 

Fig. 3 , plan de l'appareil ou cornue C. 

C est une cornue en fonte ou en matière réfirac- 
taire, à double enveloppe. 

Dans cette double enveloppe t e se trouve le plomb 
qui doit être porté à la fusion. 

L'enveloppe intérieure sert de parois au vide A , 
dans lequel viennent ae placer les pièces à chauffer 
sur un bains, de sable ou de charbon en poudre ou de 
limaille de fer, suivant la nature des pièces à chauffer. 

Test une tubulure par laquelle s'introduit le bain 
liquide ou l'alliage, et qui sert à constater s'il est en 
fusion. 

Dans le cas où le bain doit entrer en ébullition , 
on adapte sur cette tubulure un tuyau de dégagement 
pour les vapeurs, qui peuvent être ainsi condensées. 
On ménage alors un petit regard pour voir la surface 
du bain. 

Pour la trempe des limes, nous employons le plomb 
en ébullition, dont nous recueillom, en les conden- 
sant, les oxydes formés, et, si le plomb est argentifère, 
ces oxydes compensent largement la dépense du plomb 
volatilisé. 

Tout l'appareil est placé dans un fourneau quel- 
conque F, et chauffé directement. 

Le vide A n'étant ouvert que d'un côté, il n'y existe 
pas de courant d'air, et l'air qu'il contient se trouve 
privé do sa faculté oxydante. 

Les limes, recouvertes d'une légère couche d'enduit 
quelconque facile à enlever par un simple lavage, et 
qui n'a pour but que de les mettre à l'abri de l'air, 
sont placées à côté les unes des autres sur le bain de 
sable ; elles sont successivement enlevées et rempla- 
cées par de nouvelles limes, de manière à rendre 
l'opération continue et par conséquent économique, 
sans jamais exposer les limes à être brûlées. Les re- 



cuits ont lieu de la même manière; de plus, la cha- 
leur qui reste dans l'appareil après la trempe peut 
être utilisée pour cet usage. 

Il est évident que cet appareil, ou tonte autre dispo- 
sition analogue basée sur le même principe , peut 
servir pour tous les cas où on a besoin d'une tempé- 
rature constante. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 septembre 1851 , 

Au sieur Blanqcet, à Paria, 
Pour un nouveau battant lanceur applicable 
à toutes espèces de tissus façonnés ou unis. 

On a proposé, a diverses reprises, plusieurs systèmes 
de battants lanceurs, mais on a toujours rencontré 
beaucoup de difficultés à remplacer, par des moyens 
mécaniques, les enfants qui sont habituellement char- 
gés de lancer la navette. M'occupant de ce sujet de- 
puis plusieurs années , j'ai été a même de reconnaître 
les inconvénients que présentent les dispositions qui 
ont été mises a exécution ou en projet , et , après plu- 
sieurs essais, je suis enfin parvenu à résoudre la ques- 
tion de la manière la plus satisfaisante , en imaginant 
un mécanisme simple, peu dispendieux, et suscep- 
tible de s'appliquer à toute espèce de tissus ou d'é- 
toffes unies ou façonnées, avec une régularité que l'on 
n'avait pu, je ne crains pas de le dire, obtenir jus- 
qu'à ce jour. 

Mon système consiste dans la disposition de nou- 
velles boites mobiles qui, placées de chaque côté du 
battant, sont indépendantes l'une de l'autre, quoi- 
qu'elles marchent ensemble. 

11 présente cet avantage, qu'il ne change rien au 
ballant ordinaire; celui-ci se manœuvre toujours de 
la même manière , et il peut s'exécuter aussi facile- 
ment i une petite comme à une grande échelle, pour 
opérer sur des tissus très-légers comme sur des tissus 
très-forts, très-résistants; il peut, de plus, marcher 
par un moteur quelconque aussi bien que par la main 
de l'homme : dans le premier cas, on en dispose plu- 
sieurs pouvant être commandés par la même impul- 
sion. 
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CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ed «Lite du 24 mi 1852. 

Le ballant lanceur que j'ai imaginé se dislingue de 
tons ceux qui ont été proposes jusqu'ici par la cons- 
truction de ses boîtes mobiles indépendantes , comme 
par le mécanisme simple et commode qui y est appli- 
qué. 

Tout en perfectionnant ce mécanisme, j'ai cherché 
à faire mouvoir à la fois le Jacquard avec le ballant , 
et même, au besoin, plusieurs Jacquards successifs el 
indépendamment du battant. On verra, plus loin, com- 
ment j'ai résolu ce problème par une disposition mé- 
canique d'une très-grande simplicité. 

Un second perfectionnement , qui est aussi réalisé 
d'une manière très-simple et très-précise , consiste 
à faire mouvoir, quand il est nécessaire, les boîtes 
mobiles en arrière, c'est-à-dire à gauche, au lieu de 
les faire tourner à droite. 

Pour bien faire comprendre la construction entière 
du battant perfectionné , el en même temps tout le 
jeu du mécanisme, ainsi que la manière dont il est 
monté sur les métiers , en général , on va en faire une 
description détaillée qui remplacera celle du brevet 1 . 

H. XXIV. 

La figure 1 représente une élévation vue de face 
du battant perfectionné, tout monté et prêt à fonc- 
tionner. 

La figure a en est une projection latérale ou vue 
de coté, en supposant le mécanisme agissant pour 
faire tourner les boites mobiles dans le sens le plus 
ordinaire, c'est-à-dire à droite. 

La figure 3 est une vue de profil semblable , mais 
en supposant le mécanisme agissant pour faire tour- 
ner la boite en sens contraire , c'est-à-dire à gauche. 

La figure U est le plan vu en dessus, à la hauteur 
de la ligne t a, de l'une des boîtes mobiles et du mé- 
canisme qui la fait tourner. 

Les figures 5 et 6 représentent à une échelle plus 
grande deux sections transversales, donl l'une faite 
suivant la ligne 3-4 . et l'autre par le milieu mime de 
la boile, suivant la ligne 5-6. 

On voit que le battant perfectionné se compose de 
deux boites mobiles C, à quatre compartiments, pla- 
cées aux extrémités de la traverse horixontale B, qui 
forme avec les deux montants verticaux A , le corps 
du battant proprement dit. 

Ces boites pourraient être évidemment composées 
' C'crt pour «Wilcr ce double emp!oi que Von «'est contenté d'*- 

„.),„, ,T>™.r1>..n— .1 U 
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d'un plus grand nombre de cases , de manière à per- 
mettre de varier davantage les navettes , et par suite 
les trames et les couleurs. 

U suffirait , pour cela, d'en augmenter proportion- 
nellement le diamètre sans changer les dimensions 
des autres parties. 

Mais déjà , avec ces boites à quatre compartiments, 
on peut très-bien, si on le juge convenable, opérer 
avec sept navettes ou sept trames. 

Car, par cela même qu'elles sont indépendantes , 
l'une peut contenir quatre navettes et l'autre trois ou 
réciproquement, de façon à recevoir dans la case vide 
la navette qui doit fonctionner. 

Je dois faire remarquer que la base ou la face de 
chacun des compartiments, sur laquelle roule la na- 
vetle quand elle y pénèlre, est légèrement inclinée 
par rapport au plan horizontal, comme la paroi supé- 
rieure même de la traverse B. 

Il en résulte que la navette, malgré la vitesse avec 
laquelle elle est lancée, vient toujours se présenter 
rigoureusement dans sa case, en frottant dans sa 
course le peigne vertical D, entre les dénis duquel 
passent tous les fils de la chaîne, el qui est fixé entre 
la traverse B et celle B ' qui lui est parallèle (voir fig. 5 ) . 

J'ai dit que chaque boite tourne librement sur elle- 
même, et indépendamment de 1 autre; ce mouvement 
est intermittent et exactement d'un quart de tour à 
chaque coup, parce que les boilcs sont à quatre com- 
partiments. 

Il est évident que, pour des boîtes à cinq, à six ou 
dix cases , le mouvement serait combiné de manière 
à ce que chacune ne put tourner que d'un cinquième, 
d'un sixième ou d'un dixième de révolution par coup. 

On voit par ce* figures que, pour leur imprimer ce 
mouvement de rotation intermittent, j'ai appliqué à 
l'une de leurs extrémités, du côté de l'cnlréc de la 
navette, un pignon denté p qui engrène avec une 
roue semblable et de même diamètre, p'.fig- 5, 6. 

Or, cette dernière porte sur ses bras quatre' gou- 
jons a, auxquels s'accrochent successivement , soit le 
rocliet ou cliquet b, fig. a , quand on doit tourner à 
droite, soit le rochet opposé, c,fig. 3, quand on veut 
faire marcher en sens contraire. 

Ces deux cliquets ne font qu'une seule et même 
pièce, qui présente une sorte de fera cheval, assemblé 
par le sommet d avec la tige verticale en fer e, qui re- 
çoit, comme on ya le voir, un mouvement recliligne 
alternatif, ou de montée ou de descente. 

A cet effet, remarquons que cette tige, qui est la 
même aux deux côlés du battant, est suspendue par 
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ut partie supérieure à une G celle f qui, passant sur la 
poulie de renvoi g, vient s'accrocher à 1 extrémité du 
levier en bois E, lequel oscille librement autour du 
centre », fig, 1, par lequel il est retenu a la traverse 
supérieure fixe F. * 

Le levier, qui, comme la tige à laquelle il corres- 
pond, se répèle Symétriquement de chaque côté, est 
attaché à son extrémité à une autre ficelle y, dont on 
verra bien tout à l'heure la correspondance avec le 
métier ou le Jacquard. 

Il suffit de reconnaître, quant à présent, que lorsque 
la tige verticale e est tirée par ces ficelles , elle soulève 
en même temps le fer a cheval b c, et, suivant que 
l'un ou l'autre de ses crochet* est engagé sur l'un des 
pitons a, il fait tourner la roue p' dans un sens ou 
dan» l'autre. 

Ainsi , on conçoit que lorsque cette lige est tirée, le 
crochet b, fig. a , fait marcher la roue p' dans le sens 
de la flèche A, et par conséquent la boîte mobile C 
dans le sens de la flèche h', et, au contraire, c'est le 
crochet c, fig. 3, qui fait tourner la roue p' suivant 
le sens de In flèche j, et par conséquent la boîte cor- 
respondante C dans le sens de la flèche j'. 

Pour que le degré de rotation soit toujours exacte- 
ment le même , c'est-à-dire d'un quart de tour pour 
les boîtes à quatre compartiments , et par conséquent 
pour que chaque case se trouve toujours dans la po- 
sition qu'elle doit occuper après le mouvement.il est 
très-utile de limiter la course de chaque cliquet. 

A cet effet, j'ai appliqué directement au-dessus 
des pitons une sorte de piston k qui , solidaire avec 
une tige verticale V , est constamment poussé par 
un ressort a boudin ï, de manière à le maintenir en 
contact par sa base inférieure avec deux goujons con- 
sécatifs. 

Il en résulte que, lorsque le crochet engagé avec 
l'un de ses pitons fait tourner la roue p', le piston 
est soulevé avec sa tige k', mais le ressort à boudin / 
le relient et empêche, par suite, la roue p' de tourner 
au delà d'un quart de tour, on au moins l'y ramène 
aussitôt, si ce quart de tour a pu être dépassé d'une 
petite quantité , comme cela peut avoir lieu par l'effet 
du choc ou de la secousse résultant de la rapidité avec 
laquelle on fait fonctionner l'appareil. 

On a déjà compris sans doute que l'on embraye à 
volonté l'un ou l'autre des deux rochefc» b et c avec 
les divers pitons a, soit le premier au moyen du res- 
sort m, fig. a et 3, soit le second au moyen de la fi- 
celle n qui, passant sur les poulies de renvoi o, fig. i, 
descend sur le devant du métier pour être à la portée 



de l'ouvrier, qui n'a alors qu'a tirer cette ficelle toutes 
les fois qu'il veut engager le cliquet c , et dégager par 
suite le cliquet opposé b. 

La figure 7 représente une vue de face du métier 
complet sur lequel s'appliquent le battant et le Jac- 
quard. 

La figure 8 en est une projection latérale ou rue 
de côté , montrant bien la place que le battant occupe 
sur la machine, et sa relation avec les autres pièces 
du mécanisme. 

On reconnaît d'abord, par ces figures, les ficelles/ 
et f dont j'ai parlé plus haut , et qui servent à tirer 
les tiges verticales e et, par suite, à faire mouvoir 
les rochets b et c. 

Or, les ficelles /', qui s'élèvent à la partie supérieure 
du Jacquard et passent sur les poulies de renvoi p, 
viennent s'attacher par leur autre extrémité aux deux 
leviers égaux et parallèles G, qui, quoique paraissant 
reliés par le même axe q, fig. 8, sout susceptibles de 
s'écarter ou de se rapprocher à volonté. 

Us sont tenus rapprochés et soulevés par les res- 
sorts à boudin t, qui se Gxent, l'un, celui de droite, 
au levier de gauche, et l'autre au levier opposé. 

Quand ils sont rapprochés comme je les suppose 
sur la figure 7, si on appuie le pied sur la grande pé- 
dale //, la tringle verticale /, à laquelle elle est re- 
liée par la corde J. force par son double talou ou ren- 
flement ries deux leviers à s'abattre, c'est-à-dire à 
prendre la position indiquée en ponctué sur la fi- 
gure 8. 

Il en résulte que les ficelles/ sont tirées et sou- 
lèvent, par suite, d'un bout, les deux leviers symé- 
triques E; l'autre bout de ces leviers baisse alors , 
comme le montrent les lignes ponctuées, fig. 1 , et 
par conséquent les tiges verticales » descendent par 
leur propre poids et par celui des rochets b et e. 

est abandonnée et que les leviers à bascule G, tou- 
jours tenus rapprochés par les ressorts t, reviennent 
à leur position primitive. 

Lorsque, au contraire, ces leviers ne doivent pas 
fonctionner, on les écarte au moyen des ficelles t, qui 
viennent aussi , en passant sur des poulies de renvoi, 
se réunir sur le devant du métier pour se mettre à la 
disposition de l'ouvrier. 

Ces leviers occupent alors une position analogue 
à celle qui est indiquée sur les figures g cl jo : dans 
ce cas, on voit que la saillie r de la tringle verticale / 
peut très-bien passer entre eux, et par conséquent, 
lorsqu'on fait mouvoir la pédale, on n'agit pas du 
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tout sur le mécanisme des rocheU ou des cliquets, et 
on ne fait pas tourner les boîtes mobiles C. 

Cl comme la même tringle verticale / communique 
son mouvement au Jacquard par Ya\e horisontal À', 
fig. 7 et 8 , il est évident que celui-ci fonctionne dans 
ce cas sans le battant. 

Comme le même axe K peut, étant prolongé, com- 
mander à la fois plusieurs Jacquards, ces derniers se 

que le premier. 

Je n'ai pas besoin d'entrer à cet égard dans aucun 
détail, puisque les Jacquards sont bien connus, et que 
je puis d'ailleurs employer indifféremment tous ceux 
en usage. 

Oo peut aisément comprendre maintenant tout le 
jeu de la machine et les relations qui existent entre 
les différentes parties qui la composent. 

Ainsi , d'un côté, pour lancer la navette d'une boite 
à Vautre du ballant, l'ouvrier n'a qu'à tirer Tune des 
deux ficelles n' qui , passant sur les poulies de renvoi 
u, ûg. i, s'attachent aux taquets v. qui se relient par 
l'intermédiaire des poulies à gorge je et des axes ver- 
ticaux y aux ressorts à boudin z, lesquels ont pour 
objet de ramener sans cesse et avec rapidité ces deux 
taquets à la position extrême qu'ils doivent occuper 
vers le bout des boiles mobiles, aGn qu'ils soient tou- 
jours prêts à chasser la navette quand on lire par un 
coup sec l'une ou l'autre des ficelles n'. 

Ces taquets ont naturellement une branche v', 
Cg. 6 , qui descend jusque dans l'intérieur des com- 
partiments de chaque boite , afin de frapper la navette 
par le bout, quelle que soit d'ailleurs la case dans la- 
quelle elle se trouve. Ils sont guidés dans leur mou- 
vementrecn'ligne par les tiges horizontales »*, qui sont 
fixées au-dessus des boites. 

Ces dernières sont munies sur la face extérieure de 
chaque ctimpui liment, comme on le voit bien par les 
figures i, U et 6, de ressorts méplats a mentonnets c', 
qui ont pour but de retenir les navettes lorsqu'elles 
sont dans leurs cases, de manière qu'elles ne puissent 
s'échapper par le mouvement de rotation imprimé 
aux boiles, et qu'elles n'en sortent seulement que 
lorsqu'elles sont chassées par les taquets. 

Je pense que l'on voit bien maintenant, avec la des- 
cription générale qui précède et les dessins qui l'ac- 
compagnent, les différentes particularités qui consti- 
tuent le ballant lanceur perfectionné que j'ai exécute. 
Les points essentiels dont il se compose peuvent se 




dantea et à mouvement intermittent, lesdites boite» 
formées à volonté de quatre, de cinq, de six , de dix , 
eniio d'où nombre quelconque de compartiments ; 

a* L'application d'un mécanisme simple et sûr pour 
faire tourner ces boîtes d'une quanulé déterminée i 
chaque coup ou à chaque passage de la navette-, 

3* La construction de ce mécanisme pour déter- 
miner à volonté la rotation à droite ou a gauche; 

à' L'addition d'un système propre à limiter exac- 
tement la quantité de mouvements de chaque boite; 

5* La combinaison d'un double levier à bascule, 
permettant de faire fonctionner les Jacquards indé- 
pendamment du battant, condition importante, et qui 
est d'autant plus avantageuse qu'elle est remplie sans 
aucune difficulté et avec la plus grande exactitude; 

6' Enfin , l'avantage de pouvoir faire marcher ce 
système perfectionné aussi bien par un moteur à va- 
peur ou hydraulique que par le pied ou à bra«. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date du 8 upUmbre 1852. 

Les nouveaux perfectionnements que je viens d'ap- 
porter à mon battant lanceur, et qui font l'objet de 
ce certificat d'addition , comprennent plusieurs parties 
essentielles, que je vais décrire successivement. 

La première consiste particulièrement dans la dis- 
position nouvelle que j'ai donnée aux disques qui ter- 
minent les boiles mobiles indépendantes donj j'ai fait 
la description détaillée, disposition qui a l'avantage 
de supprimer les engrenages et de simplifier, par 
suite, tout le mécanisme. 

Ces disques, en métal, percés d'autant de trous que 
les boites doivent avoir de compartiments , sont fixés 
aux extrémités de ces boites par des vis, et portent, 
vers leur circonférence extérieure, des goujons qui 
servent a la fois de moteur et d'arrêt. 

Ainsi, quand les crocheta ou cliquets mobiles s'ac- 
crochent à l'un ou l'autre de ces goujons, ils font 
tourner les disques et, par suite, ia boite correspon- 
dante , d'une certaine quantité qui est en rapport avec 
le nombre de cases ou de compartiments; et pour les 
maintenir au repos , uno espèce de tige , à T et à res- 
sort, tombe au moment voulu sur les deux goujons 
supérieurs, qui, de celte aorte, empochent la boite 
do tourner. 

Celle disposition est d'autant plus avantageuse 
qu'elle s'applique, comme je l'ai déjà fait remarquer 
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de boîte, et quel que toit le nombre des comparti- 
ments de la boite. 

La figure i , pl. XXV, représente une section ver- 
ticale faite vers le milieu du battant, et une élévation, 
vue de face extérieure, de l'une des boîtes mobiles, 
garnie de son disque percé qui doit l'entraîner dans 
sa rotation. 

La figure a est une projection verticale du métier, 
parallèle à la précédente, mais vue extérieurement 

La figure 3 est une coupe Iransversalc faile par 
l'axe d'un disque et une projection latérale du méca- 
nisme qui lui correspond. 

Ces figures montrent que les engrenages droits, 
appliqués de chaque côté du métier pour faire pivoter 
les boites indépendantes, n'existent plus dans le nou- 
veau système, et qu'ils sont simplement remplacés 
par des disques minces en métal, D', que je fixe, par 
des vis à bois, à l'extrémité de chacune des boîtes. 

On voit que le dessin porte dix cases ou comparti- 
ments, au lieu de quatre ou six; par conséquent, 
chaque disque est percé de dix trous tt ou dix orifices , 
dont la forme correspond exactement à la section 
même des cases. Ainsi , le métier monté avec de telles 
boites pourrait, au besoin, servir à faire des tissus à 
dix-neuf couleurs , en permettant de travailler avec 
autant de navettes. 

Vers la circonférence de chaque disque , j'ai rap- 
porté des goujons cylindriques en fer a, qui sont en 
nombre égal à celui des trous, afin de faire tourner 
les boîtes de un dixième à chaque coup. 

Cest sur ces goujons que l'on fait engager les cro- 
chets du double cliquet 6c, qui, comme on l'a vu 
précédemment, est relié àune tringle verticale en fer e, 
appliquée contre le montant A du bâti de la machine , 
et animée d'un mouvement rectiligne de montée et de 
descente. 

Ainsi, quand celte tringle s'élève, le crochet b, qui 
monte en même temps, tend a soulever le goujon 
auquel il est accroché, et, par suite, à faire tourner 
le disque J? d'une quantité correspondante à son 
élévation, c'est-à-dire d'un dixième de tour; la boîte 
entraînée dans ce mouvement tourne évidemment de 
la même quantité. 

Quand la lige et le cliquet descendent, la boite 
doit rester fixe, afin que la navette qui est lancée 
en ce moment arrive bien dans le compartiment qui 
lui est destiné ; alors, la lige à T, K, qui . comme on 
sait, est enveloppée d'on ressort à boudin I, s'appuie 
par sa branche horiaontale inférieure sur les deux 
goujons supérieurs, et retient la boite immobile; le 
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ressort cède, et permet à cette lige de se soulever, 
pour laisser tourner la boite, dès que la tringle c et 
son crochet b s'élèvent pour s'accrocher à un autre 
poujon et faire pivoter le système de nouveau. 

On voit combien une telle disposition est simple 
et facile à exécuter. Je désire m'en assurer le privilège 
en l'appliquant à tous les métiers à ballant lanceur, 
quel que soit le nombre de compartiments appliqués 
aux boites mobiles indépendantes, commeaussi quelles 
que soient les formes et les dimensions de ces der- 
nières. 

Je dois toutefois faire remarquer qu'on peut la mo- 
difier encore dans l'application , en faisant des boites 
toutes différentes des précédentes. Ainsi , par exemple, 
si , au lieu d'adopter des boites dont les compartiments 
seraient disposés circulaircmcnt autour d'un centre 
commun , on voulait , au contraire, employer des boites 
méplates, dont les compartiments seraient placés pa- 
rallèlement dans un même plan, il suffirait alors, 
pour rempli r le bu t que je me su is proposé d'atteindre , 
de les faire marcher en ligne droite, au lieu de les 
faire tourner circulairemcnt; telle est l'application que 
j'ai indiquée sur les figures suivantes : 

La figure à représente une section transversale 
d'un tel système de boite modifiée, ladite coupe faile 
suivant la ligne i-a de la fig. 5; 

El la figure 5 en est une coupe longitudinale, faite 
suivant la ligne 3-4 de la fig. à- 

11 est aisé de reconnaître, par ces figures, que les 
boîtes circulaires décrites précédemment sont rem- 
placées , comme je viens de le dire, par des boites 
rectangulaires méplates C, séparées en plusieurs par- 
ties par des cloisons verticales, qui forment autant 
de compartiments que l'on veut avoir de couleurs 
différentes. 

La boite C est ici représentée avec quatre cases 
seulement, mais il est évident qu'on pourrait tout 
aussi bien la faire avec six, sept, huit, dix, et même 
un plus grand nombre de cases ; il suffirait, pour cela , 
d'augmenter sa largeur et le nombre de ses cloisons 
de séparation. 

Les tourillons sur lesquels tournent les boites cir- 
culairea sont ici remplacés par un axe en fer x, qui 
porte les deux pignons dentés y, lesquels engrènent 
constamment avec les crémaillères droites s, attachées 
sous le fond de la boite méplale, de telle sorte qu'à 
chaque mouvement imprimé aux pignons, les cré- 
maillères s'avancent, soit à droite, soit à gauche, et 
entraînent naturellement la boite rectangulaire dans 
leur marche rectiligne. 
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Ainsi , il suffit alors de faire tourner l'axe x comme 
on faisait pivoter celui des boites circulaires; c'est 
pourquoi j'ai appliqué à l'extrémité de cet axe un 
disque/»', qui est armé, sur l'une de ses faces, de 
quatre, six, huit ou dix dents a, suivant le nombre 
îles case* de la boite. C'est à ces dents saillantes que 
s'accrochent alternativement, comme on l'a vu, les 
crochets 6 etc. suivant qu'on veut tourner dans un 
sens ou dans l'autre; c'est aussi sur ces mêmes dents 
que vient presser le piston à ressort À\ pour empê- 
cher le disque et. par conséquent, l'axe des pignons 
de tourner. 

Pour faire revenir les boites, on peut employer 
divers organes . ainsi un ressort, an contre-poids, ou 
encore un levier à bascule, qui viendrait désembrayer 
le pignon et laisser tout le système revenir par la 
pente même de la crémaillère cl des boites. Dans ce 
dernier cas , les boites seraient placées en sens inverse 
du dessin, c'est-à-dire à gauche du pignon y, au lieu 
d'être à droite. 

On voit donc que mon système mécanique s'ap- 
plique avec le même succès aussi bien aux boîtes rec- 
tangulaires qu'aux boîtes cylindriques, et cela, quel 
que soit d'ailleurs le nombre de cases ou de compar- 
timents qui composent chacune de ces boites. 

Un autre perfectionnement, que j'ai également ap- 
porté a la construction du métier en général, a parti- 
culièrement pour objet de remplacer les cordes ou 
les ficelles et les poulies indiquées dans mon précédent 
brevet par des pièces plus rigides, telles que des 
tringles et des équerres en fer; c'est ce dont on pourra 
se rendre bien compte en examinant les figures 6 , 
7 et 8. 

La figure 6 représente une section verticale faite 
vers le milieu du métier, perpendiculairement à l'axe 
des boites, et, par conséquent, parallèlement aux fils 
de 1* chaîne. 

La figure 7 est une vue de face des deux leviers à 
bascule E et de leur mouvement. 

La Dgure 8 est une projection latérale , vue de coté . 
du mécanisme qui sort à faire mouvoir chaque boîte; 
celle-ci y est figurée en coupe ou section transversale. 

On reconnaît, par ces figures, que les leviers à 
bascule E, au lieu de porter des poulies et des cordes , 
reçoivent, d'un bout, les crochets/, qui s'attachent 
par leur partie supérieure aux petits balanciers g , et 
a l'autre extrémité , des tiges obliques f, qui les re- 
lient avec la tringle /, laquelle se prolonge au-dessus , 
afiu do s'accrocher a 1 équerre h', qui peut osciller 
librement sur son axe. 

HT. 



La seconde branche de cette équerre s'assemble 
parla tringle ou bielle i', avec celle d'une deuxième 
équerre k *, que l'on voit elle-même reliée par la longue 
tringle oblique j' avec une troisième équerre A\ dis- 
posée en contre-bas vers la hauteur des boîtes , à peu 
de distance au-dessous de la chaîne. 

Ainsi, quand on veut faire marcher le mécanisme 
avec le pied , il suffit d'attacher à celte dernière équerre 
la lige verticale k, qui communique avec la pédale H. 
H est évident que lorsqu'on appuie sur cetto pédale 
on bit baisser la seconde équerre h\ comme l'indi- 
quent les lignes poîntillées, et, par suite, on soulève 
les tiges / ety\ et avec elles l'une de* extrémités des 
leviers à bascule E; leur autre extrémité descend donc 
et force les crochets /' & descendre également; par 
conséquent, comme les balanciers j oscillent snr leur 
milieu , leur autre extrémité se trouve élevée , et fait 
monter en même temps les liges verticales en fer * 
par les tringles e, qui les relient. De celte sorte, le 
mouvement est toujours très-sûr dans toules les par- 
ties du mécanisme. 

On peut également faire mouvoir tout le système 
à la main, en employant, au lieu de la pédale, une 
tige k*. que l'on attache à l'équerre h \ afin d'impri- 
mer à celle-ci le mouvement de rappel qu'on lui don- 
nait par la lige verticale. 

Dans l'un comme dans l'autre cas, celle équerre est 
toujours rappelée par le ressort à boudin r, qui tend 
constamment à la ramener dans sa position naturelle. 

C'est aussi par une disposition analogue que je fais 
mouvoir les crochets, et, par suite, les disques ou 
les engrenages et les boites, comme on peut en juger 
par les figures 8 et g. 

Ainsi, on voit, par exemple, que le crochet c est 
relié, par dea liges borixontales f , à l'une des branches 
de la petite équerre o , dont la seconde branche se 
relie, au moyen de la tringle verticale t', à une seconde 
équerre o', et celle-ci s'assemble de même, par la tige 
horizontale t % , avec la troisième équerre 0'. C'est à 
cette dernière que l'on suspend la tringle verticale a. 
au moyen de laquelle on fait changer de place cha- 
cune des équerres, et. par suite, on engage ou on 
dégage le crochet c. 

Je n'ai pas besoin de faire observer que , quels que 
soient la disposition des boites et le nombre des com- 
partiments dont elles se composent, on peut toujours 
appliquer, pour faire mouvoir les navettes, un méca- 
nisme convenable et analogue à celui représenté sur 
les figures 5 et 8 . ou à celui déjà décrit dans mes 
brevets précédents. 

.6 
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Je n'ai pas besoin , non plus , de Taire remarquer 
que ces mécanismes, en général, s'appliquent avec 
le même avantage et la même facilité . que les bottes 
soient mues directement ou par des engrenages droits, 
ou enfin par des pignons et des crémaillères. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date do 21 avril 1654. 

La figure i , pl. XXVI , représente , comme dans les 
dessins dont je viens de parler, une élévation , vue de 
face, du battant; seulement , il présente quelques sim- 
plifications que je vais décrire. 

La figure a en est une vue de côté, mais la boîte est 
enlevée et on suppose que le mécanisme agit pour foire 
tourner les bottes dans le sens le plus ordinaire, c'est- 
à-dire à droite. 

La figure 3 est une vue semblable, mais en sup- 
posant le mécanisme agissant pour faire tourner la 
boite dans le sens contraire. 

La figure /| représente, sur une grande échelle, 
une vue de côté extérieure. 

La figure 5 est une section faite par le milieu de 
la boite, suivant la ligne i-a. 

On reconnaît que mon nouveau battant se compose 
toujours de deux boites mobiles C. placées aux extré- 
mités de la traverse boriionUle B, qui forme, avec 
les deux, montants verticaux A , le corps du battant 
proprement dit 

On se rappelle que chaque boite C doit tourner 
librement sur elle-même, et exactement d'un quart 
de tour, si ces boites sont construites à quatre com- 
partiments, comme je l'ai représenté; si elles étaient 
à cinq, à six ou à dix cases, il suffirait de combiner 
le mouvement de manière à ce que chacune ne put 
tourner que d'un cinquième, d'un sixième ou d'an 
dixième de tour. 

Pour donner le mouvement k ces boîtes, j'appli- 
quais a l'une des extrémités, du côté de l'entrée de 
la navette, un pignon denté qui engrenait avec une 
roue de même diamètre, dont les bras portaient des 
goujons auxquels s'accrochait une espèce de double 
rochet en forme de fer à cheval, qui recevait, au 
moyen de leviers, un mouvement recliligne alternatif 
de montée cl de descente. 

Une partie des pièces que je viens de rappeler 
peuvent être reconnues dans mon nouveau dessin : 
on retrouve la pièce en fer a cheval munie des deux 
cliquets 6 et c, et assemblée par le sommet d avec la 



tige verticale en fer e, suspendue par sa partie supé- 
rieure à une ficelle /, laquelle est attachée au petit 
balancier en fer o, qui vient s'accrocher ù l'extrémité 
du levier en bois E, oscillant librement autour du 
centre i, par lequel il est retenu à la traverse supé- 
rieure F. 

Ce levier, qui, comme la tige à laquelle il corres- 
pond , se répète symétriquement de chaque côté , est 
aussi attaché, à non extrémité, à une ficelle/', laquelle 
communique, au moyen de poulies, à la pédale mo- 
trice, comme je l'ai décrit dans mon précédent certi- 
ficat d'addition. 

C'est à présent qu'il est facile de reconnaître toute 
la simplicité de ma nouvelle combinaison. On voit 
que j'ai supprimé les deux engrenages, et que les 
deux rochets b cl c peuvent agir sur les goujon» a 
fixés à la plaque p, sur laquelle la boite C est direc- 
tement montée. 

Pour faire tourner ces boîtes, il suffit de soulever 
le fer à cheval bc; cl, suivant que l'un ou l'autre de 
ses crochets est engagé sur l'un des pitons a, il fait 
tourner la plaque p, et avec elle la boîte C. Le roebet b 
-M constamment maintenu sur l'un des pitons a, au 
moyen du ressort o Iwudin m, pour la marche ordi- 
naire indiquée lig. a. 

Pour la marche en arrière, fig. 3. elle a lieu au 
moyen des équerres o, attachées à la ficelle n, qui 
descend sur le devant du métier pour être à ln portée 
de l'ouvrier, qui n'a alors qu'à tirer cette ficelle toutes 
les fois qu'il veut engager le cliquet c et dégager, 
par suite, le cliquet opposé b. 

Le piston qui servait à limiter la course ou la rota- 
tion de la boite C Agissait directement sur les gou- 
jons. Dans ma nouvelle disposition , le piston À', poussé 
par le ressort à boudin /, agit sur une pièce carrée en 
fonte À" , fixée sur l'axe C, de façon à produire le 
même effet que dans le premier système; c'est-à-dire 
à empêcher la boite de faire plus d'un quart de tour, 
par exemple, pour celle à qualre compartiments, et 
qui serait d'un cinquième, d'un sixième ou d'un 
dixième de tour pour celle du nombre de cases cor- 
respondantes. 

J'ai aussi simplifié le mécanisme pour lancer la 
navette d'une boite à l'autre du battant. L'ouvrier 
n'a qu'à tirer l'une des ficelles n', qui, passant sur 
les poulies de renvoi u, s'attache aux taquets v, qui 
se relient aux ressorts en spirales; lesquels ont pour 
objet de ramener sans cesse . el avec rapidité , ces deux 
taquets à la position qu'ils doivent occuper. 
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BREVET D'INVENTION 

(P»tenl« . Dg W du 2 juillet 1851 ) . 
Ed date du 25 octobre 1851, 

Au sieur Mabsden, du comté de Lancaslcr 
( Angleterre) , 

Pour des perfectionnements dans le scrançage 
et le peignage du lin , et autres substances fila- 
menteuses. 



Ces perfectionnements consistent dans l'application 
de plusieurs lignes de pinces, dans les machines où 
la pince tourne, de manière à faciliter le peignage 
des deux côtés de l'extrémité du lin qu'elles portent ; 
ces lignes additionnelles de pinces doivent être, par 
le même appareil , élevées au-dessous des sérans , puis 
abaissées sur eux, puis tournées par-dessus pour pré- 
senter alternativement les deux cotés de l'extrémité 
de ta poignée de lin. 

M. Carmichael , dans un brevet pris en 1 846 ', a ap- 
pliqué plusieurs ligne» de pinces et de porte-pinces, 
avec leurs accessoires, sur un même corps de sérans; 
mais la disposition adoptée augmente le volume de 
la machine et complique beaucoup le mécanisme. 

Le nouveau mode employé est si simple , qu'il n'y a 
qu'une très-légère addition de mécanisme, et ses avan- 
tages sont très-considérables; car, pour le même es- 
pace occupé , la nouvelle machine travaillera deux ou 
trois fois plus de matière qu'une ancienne machine, 
dans le même temps. 

La ligure 6, pl. XXIV, montre une vue extrême du 
porte-pince fixe de Carmichael , et les figures 7 et 8 
représentent une vue de face et une coupe d'une vue 
extrême de son porte-pince tournant , lequel , d'après 
ce qu'on voit , est préparé pour une ligne de pinces ; 
les porte-pinces, lorsque les sérans opèrent sur le lin . 
sont dans une ligne droite, mais interrompue. 

La figure 1 montre une vue extrême de mes porte- 
pinces fixes avec leurs séries de pinces en dedans, et 
les figures 3 et 4 montrent une vne de (ace et la coupe 
d'une vue extrême de mes porte-pinces tournants, 
avec des arrangements pour deux lignes de pinces. 
Les plaques D, auxquelles sont suspendus mes porte- 
pince* toui nanls et mes porto-pinces fixes , sont sem- 
blables à ceux de la machine de Carmichael, et les 
appareils pour élever les plaques présentent quelques 
parties semblables : ainsi les cames et les leviers, à 

' VotrtoBuVUl.me.6C. 



chaque extrémité de la machine (voir fig. 1 et 6) . les 
roues destinées à tourner les porte-pinces tournants, 
qui sont fixées sur des broches fonctionnant dans une 
crapaudine ou virole fixée aux plaques D, de manière 
que, lorsque la ligne «le roues, dans la partie supé- 
rieure des plaques D, est mise en révolution au moyen 
de l'appareil destiné à cet usage (voir fig. 5) , elle porte 
avec elle, exactement de la même manière, tant la 
ligne des porte-pinces de Carmichael que les lignes 
additionnelles. Les perfectionnements consistent donc 
dans l'arrangement des pièces suspendues à ces pla- 
ques fixes D, de telle manière que l'on puisse, lorsque 
les porte-pinces fixes et les porte-pinces tournants sont 
parallèles avec les lignes de sérans arrivant successive- 
ment, avoir plusieurs lignes droites de ces porte-pinces 
fixes et de ces porte-pinces tournants : on a montré 
deux ou trois lignes de pinces, mais on ne se limite 
pas à ce nombre, car on pourrait en mettre davantage, 
si on le jugeait à propos. 

Dans la figure 1 , on voit les barres des sérans , gui- 
dées dans des coulisses pendant leur mouvement de 
rotation, comme dans les machines à coulisses à in- 
tersection de Marsden et [\obinson. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS , 

En date du 1 1 novembre 1851 . 

Au sieur Risct, de New-York, 

Pour un nouveau système de transformation 
ou de transmission de mouvement sans engre- 
nages, chaînes ou tambour de friction. 



Le nouveau système de transmission ou de trans- 
formation de mouvement a pour objet de multiplier 
par deux , par quatre , etc. le nombre de révolutions 
ou de pulsations d'une machine, au moyen d'une 
simple disposition de leviers cl sans employer ni en- 
grenages, ni chaînes, ni courroies, ni tambour de 
friction. 

Ce système est susceptible de nombreuses applica- 
tions , surtout dans toutes les machines ou appareils 
où la vitesse do l'outil ou de l'organe à mouvoir doit 
être sensiblement plus grande que celle du moteur 
même; tels sont, par exemple : les moulins, les scie- 
ries et , en particulier, les bateaux à vapeur à hélice. 

De toutes les transformations de mouvement inven- 

.6. 
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lée» ot appliquées jusqu'à prêtent, peu sont suscep- 
tible» d'applications générales; leurs défauts se sont 
présentés surtout lorsqu'il s'est agi de l'application 
de l'hélice & la navigation, où l'imperfection de nos 
mojens actuels s'est montrée de la manière la plus 
frappante : tous, en effet, ont failli empêcher ce sys- 
tème, le plus favorable de tous, surtout dans la ma- 
rine militaire, de prendre toute l'extension qu'il mé- 
ritait. 

On voit par le tracé géométrique, fig. 1, pl. XXV. 
le principe d'une nouvelle transformation qui con- 
sisle dans la disposition d'un système de deux leviers, 
par exemple , ceux ABciBC, articulés en B; le pre- 
mier étant Gxé en A et le second ayant son extrémité C 
libre , de manière à pouvoir osciller haut et bas. 

Quand le levier A B atteint la position A F, le 
point C atteint son maximum d'élévation , qui est en 
G. et quand A B prend la position A D, le point C 
qui était en G redescend à sa position minimum C. 
qui est la même que lorsque le balancier était en A B . 
donc , lorsque l'extrémité du balancier va de B en D, 
l'extrémité libre C va en G, puis revient en C. Le 
même effet se reproduit lorsque le balancier revient 
de D en fi; le point C monte en G , puis revient en C; 
et ainsi, pour une oscillation complète du premier mo- 
teur (appliqué en B, ou sur tout autre point de il fi 
ou de son prolongement), on a par cet arrangement 
deux oscillations complètes a l'extrémité du second 
balancier. 

La petitesse d'amplitude du second mouvement 
peut être augmentée, s'il y a Heu , ou même diminuée 
par l'addition d'un lnvier dont le point fixe serait dé- 
terminé par les conditions et les nécessités de l'appli- 
cation. Ce levier supplémentaire est de n'importe quel 
genre , premier, deuxième ou troisième. 

On conçoit facilement qu'en appliquant au point C 
un second système de deux leviecs comme le premier, 
on multipliera le nombre d'oscillations du premier 
moteur par 4, etc. 

Telle est, par exemple , la disposition indiquée sur 
le tracé, fig. a. 

La construction du reste du mécanisme est variable, 
selon les moteurs et outils, et peut être laissée entiè- 
rement à la disposition de l'ingénieur; c'est ainsi que 
le tracé fig. 3 montre le même problème résolu par 
une disposition différente des deux précédentes. 

Comme transformation de mouvement, ses avan- 
tages sont : 

De s'appliquer à n'importe quelle force; 

De nécessiter peu de réparations et d'entretien ; 



De fonctionner mollement cl sans bruit; 
Enfin, comme application aux bateaux à hélice, de 
permettre à l'ingénieur de placer tout le mécanisme 
dans l'espace le plus restreint possible, voire même 
sous la ligne d'eau pour des navires d'une certaine 
force, et de multiplier la vitesse du mouvement sans 
beaucoup plus de perte par la friction , que pour le 
conserver dans son intégrité. 

Pour montrer deux applications principales de ce 
système dans l'industrie comme dans la marine, on a 
représenté sur la ligure 6 l'ensemble d'une scierie 
propre à débiter le bois, cl sur la figure f» , uno double 
machine a vapeur de grande puissance placée en tra- 
vers dans la coque d'un navire à hélice. 

On voit d'abord que le mécanisme de transmission 
de mouvement présente de l'analogie avec celui in 
diqué par le tracé , fig. i • 

Ainsi, en supposant la scierie mue par une ma- 
chine à vapeur et le cylindre A placé horizontalement, 
la tige fi de son piston est attachée d'une part à la 
bielle C, qui, par la manivelle D, transmet directe- 
ment son mouvement de rotation au volant rcguln 
leur E. 

Cette même tige se relie, de plus, par une espèce 
de manneton a au levier F, qui oscille autour de l'axe 
inférieur b, et qui s'assemble par l'autre extrémité 
supérieure c avec la seconde bielle G. Celle-ci se relie 
à son tour au bout du balancier H, à l'autre extré- 
mité duquel s'applique la scie proprement dite /. 

L'avantage de ce système , comme il est facile de 
le voir, consiste : 

î* Dans l'augmentation de vitesse de la scie sans 
engrenages ni courroies ; 

a* Dans une économie notable de force motrice , et 
cela par les raisons suivantes : 

Dans toutes les autres scieries, que la scie monte 
ou descende, la machine (premier moteur) travaille 
de la même manière, en sorte qu'où est obligé, at- 
tendu que la scie n'offre de résistance qu'en descen- 
dant. 

i' D'adapter uu volant pesant, pour régulariser la 
force variable de la machine; 

i° De faire le châssis de la scie égal en poids à la 
moitié de la résistance qui agit sur elle; 

3' De disposer sur levaient un contre- poids équili- 
brant le poids du châssis; toutes pièces régulatrices 
qui dépensent considérablement de force. 

Dans mon projet, au contraire, les pièces sont ar- 
rangées de telle manière que, lorsque le piston ac- 
complit la première moitié de sa course (la vapeur 
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agissant à pleine pression), la scie coupe évidemment 
an descendant; puis, la communication du cylindre 
avec la chaudière étant fermée juste à la moitié de la 
course, le piston achève sa course au moyen de l'ex- 
pansion de la vapeur : celle période s'accorde juste 
avec celle où la scie remonte, et conséquemmcnt dé- 
pense moins de force; on somme, le système s'équi- 
hbre de lui-même et permet : 

i* De réduire considérablement le poids du volant, 
celui-ci n'ayant a régulariser que la petite variation 
qui résulte de la marche de l'extrémité du balan- 
cer ; 

a* De réduire le poids du châssis au tiers de la ré- 
gnée, au heu de la moitié; 

3* De supprimer tout contre-poids. 

Dans l'appareil, Gg. 5, les deux cylindres à vapeur 
A sont aussi supposés placés horizontalement, et les 
tiges B de leurs pistons se relient par des traverses à 
glissières C aux bielles D, lesquelles viennent s'assem- 
bler par f autre bout au sommet des leviers F, qui, 
nomme précédemment, oscillent sur leur centre in- 
férieur b. 

Au même point d'attache a sont appliquées les 
courtes bielles G, qui, par leurs extrémités supé- 
rieures, s'assemblent toujours par articulation avec 
les courtes manivelles U. dont l'axe prolongé porte 
les leviers ou balanciers /; c'est à l'extrémité de ces 
derniers que sont suspendues les bielles pendantes J, 
reliées par leur partie inférieure aux boutons de ma- 
nivelle K . afin de transmettre ainsi une vitesse de ro- 
tation double h l'arbre de couche L, qui doit porter 
l'hélice ou le propulseur proprement dit. 



7689. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 14 octobre 1851 , 

Aux sieurs Ménage et Bolgy, à Paris, 
Poux des perfectionnements dans la fabrica- 
tion des liquides gazeux. 

Ces perfectionnements sont relatifs : 
i* A la mise en bouteille des liquides gazeux ; 
s* A un bouchage gazomobilc pour les bouteilles 
dont la boisson gazeuse se fait sur place, et à divers 
modes de bouchage lixes et mobiles pour vases à li- 
quides gaseux ; , 
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■ 4* Enlin , à plusieurs améliorations dans les tubes- 
siphons , dans l'enveloppe des bouteilles pour préser- 
ver de tout accident , et dans l'agencement des or- 
ganes constituant le bouchage. 

I* Mue co bouteille. 

La figure i , pl. XXVI, représente la coupe d'un 
robinet 4, dont la clef fi a deux ouvertures : l'une, c.' 
est de grande dimension, pour correspondre au be- 
soin avec le vase réservoir qui renferme le liquide 
gâteux et le leton d de la bouteille E; l'autre,/, est de 
très-petite dimension, et n'a d'autre objet, quand 
l'air est accumulé dans la bouteille pendant le rem- 
plissage, que de donner issue à cet air en i. 

Or, quand l'orifice c est ouvert , l'autre f est fermé . 
et réciproquement; il suffît donc de tourner la clef B 
selon qu'il s'agit de continuer le remplissage ou de 
donner passage a l'air de la bouteille. 

Les figures a et 3 sont des détails qui font voir 
deux positions différentes de la clef B à l'intérieur 
du robinet A ; ainsi le robinet est à deux orifices : 
l'un pour le remplissage, l'autre pour l'échappe- 
ment de l'air, el cette action est alternative. Quant 
au robinet, il s'ajuste sur l'embranchement du ré- 
servoir et sur le col d, i fermeture hermétique. Dan* 
celte disposition, le vase reste fermé ou coiffé d'un 
liouchon slalionnaire, mais, dans le cas du dévissage 
du bouchon (voir les figures à et 5), on peut, pour 
remplir la bouteille B, presser simultanément sur le* 
deux tiges a délente 5 et A. 

La tige g correspond a la soupape à détente du 
tube-siphon/, qui permet, lorsqu'elle esl ouverte, de 
remplir ht bouteille. 

La tige h aboutit a une petite soupape qui pari 
de l'embranchement j du siphon : il résulte de là 
qu'au fur et à mesure que le liquide est introduit 
dans la bouteille par l'orifice à tige g, l'air simultané- 
ment s'échappe par l'oriGce à lige h; ainsi l'ouverture 
des orifices est instantanée, par opposition au ca» 
précédent, où elle est alternative. 

La figure 1 du premier système doit être supposée 
renversée. 

V fiombag*. 

Lorsque le liquide gueux est introduit dans la 
bouteille , on peut employer, pour fixer au préalable 
le bouchon à la bouteille, les dispositions suivantes : 

1* On établit le bouchon en deux parties a et & 
(voir les fig. 6 et 7). 

La partie a est rendue solidaire avec la bouteille c 
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par un le ton cylindrique d, que l'on enveloppe d'un 
morceau de caoutchouc vulcanisé «, et que l'on in- 
troduit de force dans le col de la bouteille, à l'aide 
d'une vis de pression à plusieurs filcU /. 

En outre, pour donner plus de maintien à cet 
ajustement et l'empêcher de tourner, on réserve, au 
sommet du col , deux encoches , dans lesquelles se 
logent deux saillies j de l'embase a (voir fig. 6 '}. 

La partie a du bouchon est creuse, pour recevoir à 
vit la partie supérieure 6, munie du siphon, du bou- 
ton à détente ordinaire et du dégorgeoir k d'intro- 
duction cl de distribution du liquide gâteux. 

Un morceau de caoutchouc vulcanisé ou une ron- 
delle de cuir s'interpose dans le joint des parties a et 
b du bouchon , pour rendre ce joint hermétique. 

Ce bouchage en deux parties permet le nettoyage 
de la bouteille ; il est principalement caractérisé par 
l'ajustement forcé élastique de la partie fixe inférieure 
du bouchon dans le col de la bouteille, sans mastic, 
et en disposant la bouteille dans le socle d'une presse , 
fig. 6. 

a" Le bouchon peut s'établir d'une seule pièce m 
(voir la figure î et la section Gg. 8). 

Celte pièce porte tout le système de détente cl le 
siphon ; son joint sur le col de la bouteille est rendu 
hermétique par l'interposition d'une rondelle en cuir 
ou en caoutchouc vulcanisé. 

Maintenant, pour assurer la solidarité du bouchon 
m avec le col de la bouteille , on peut employer l'un 
des moyens suivants : 

Une bague métallique p (voir fig. i et 9), ouverte 
et munie, haut et bas, d'un rebord, pour saisir soit 
une saillie de la pièce unique m ou d'une assise sop* 
plémentaire 0, avec laquelle elle est réunie à vis et 
est fixée au col, ou à l'embase du bouchon a, comme 
dans la figure 6. 

Le rebord inférieur de la bague p s'accroche sous 
le filet du goulot de la bouteille; si maintenant . à 
l'aide d'une pince, l'ouvrier rapproche les deux 
bords verticaux de la bague/) et les réunit par uuc 
soudure, on aura déterminé le maintien invariable du 
bouchon a sur la bouteille, fig. 6. 

La soudure de la bague p, fig. 9, peut être rempla- 
cée par une vis de pression r, fig. 10, qui rappro- 
cherait les oreilles s, ménagées vers les bords de la 
bague p, sur la hauteur de leur joint. 

Lorsqu'il s'agit de faire soi-même le liquide gâteux 
sur table , on peut employer la combinaison de la fi- 
gure 11. 

On entoure la bouteille en verre A d'une enve- 
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loppe métallique B affectant la forme de la bouteille, 
et dont le fond est ouvert pour l'introduction de la- 
dite bouteille, de bas en haut, en commençant par 
le col ; on assure le maintien de l'enveloppe sur la 
bouteille au moyen d'un coulisses u C, que l'on 
ajuste diamétralement sur deux oreillons d de l'enve- 
loppe. 

Deux fentes ou un grillage sont ménagées en e au . 
haut de l'enveloppe B, pour permettre de voir le ni- 
veau supérieur du liquide dans la bouteille. 

Dans cet éurt, on verse le liquide à la bnuteur vou- 
lue ; puis on dispose dans une boite t , qui forme la 
partie inférieure du siphou f, les poudres gâteuses , 
et on introduit vivement ledit siphon dans la bou- 
teille. 

La fermeture du siphon s'effectue par l'emman- 
chement indiqué fig. 8 . et un élrier i , à vis de pres- 
sion j à plusieurs filets, permet d'assurer rapidement, 
par le serrage de la vis j, le maintien invariable et 
hermétique du siphon sur la bouteille. 

Un collier p à vis de pression r assure lui-même la 
solidarité de l'élrier i sous le cordon du col de la 
bouteille. 

Pour éviter le ficelage des bouchons pour bouteilles 
a liquides gaxeux, on peut employer le système de 
bouchon et de siphon indépendants représenté par les 
figures 13 , i3 et 16- 

Le bouchon en liége a, aussitôt introduit dans la 
bouteille, est tenu en place par une bague b, qui le 
presse à plat, et qui elle-même se trouve mainte- 
nue sous le cordon c do la bouteille par une chaî- 
nette d, fixée à l'extrémité des branches s de la 
bague et formant le tour du cordon ; lorsqu'on veut 
alors donner issue au liquide gazeux , comme la 
bague 6 est une couronne évidée dans son milieu, 
on peut traverser le bouchon verticalement par la 
tige i tire-bouchon du siphon f; le liquide , si l'on 
presse sur le bouton à délente À, prendra issue par 
l'orifice i, ingénieusement disposé dans le sens de 
l'axe du siphon entre deux filets, pour être garanti 
de toute obstruction , et s'échappera par le dégor- 
geoir /. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 9 janvier 1 85?. 

Une première disposition perfectionnée est repré- 
sentée dans les figures i5 et 16. 

Le vase a, en terre, verre ou autre matière, est 
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disposé à facéties dans la partie 6 do col, qui est en 
saillie en contre-haut du cordon c, comme l'indique le 
plan, fig. 16. 

Le nombre des facettes est variable ainsi que lenr 
forme; ces facettes peuvent même, ao besoin, être 
remplacées soit par des gorges ou parties rentrantes , 
soit par des nervures ou cotes saillantes. 

Dans le cas de facéties dont nous indiquons le 
modèle, la douille d, sur laquelle vient se visser la 
téle « du siphon, porte en contre-bas un pourtour g, 
de même (orme que la partie à facettes du col du 
vase. 

Ainsi , le pourtour g est de forme polygonale , pour 
venir coiffer exactement la partie b du col. 

Le mérite de cette disposition est d'empêcher In 
douille d de tourner ou de se déranger par le serrage 
ou le desserrage de la te te à vis du siphon. 

Les gorges ou nervures mentionnées plus haut ten- 
draient au même résultat. 

La douille d, qui forme la partie stationnaire du 
bouchage, coiffe donc le col de ln bouteille par un 
assemblage extérieur à facettes; mois en même temps 
le tube aminci y de cette douille pénètre dans le col 
de la bouteille, en traversant une rondelle tubulairo 
en caoutchouc vulcanisé h. 

Par l'action de la presse, la douille d refoule le 
caoutchouc, dont la partie supérieure forme un bour* 
rdet qui vient recouvrir hermétiquement le rebord 
plan du col de la bouteille , comme on le voit à la fi- 
gure 1 5. 

Pendant que la douille est soumise à l'action de 
la presse, on assure son maintien invariable sur Je 
vase, au moyen d'une capsule ou bague métallique i; 
celle ci, préalablement contournée, mais ouverte, vient 
saisir l'embase de la douille et le dessous du cordon 
de la bouteille; puis on en rapproche les bords par 
une soudure. 

On cesse alors toute pression , et on a un bouchage 
de la douille formant la partie inférieure stable du si- 
phon, qui présente tous les caractères distinctifs sui- 
vants : 

i* Ajustement à facette» du pourtour de la douille 
sur la configuration polygonale du col du vase; 

a* Fermeture hermétique de celte capsule sur le 
vaae. au moyen d'une rondelle élastique, de nature 
quelconque, qui, par pression, se transforme en une 
rondelle tabulaire; 

3* Bague métallique qui embrasse l'embase de la 
douille et vient s'arrêter sous le cordon du vase, et 
dont les rebords sont fermés par une soudure à l'étain. 



C'est sur cette douille , ainsi assujettie el rendue so- 
lidaire avec le vase ou la bouteille, que vient se visser 
la tête du siphon. 

Lorsque le vase ne doit plus servir, il suffit de des- 
souder la bague qui retient le bouchage au vase pour 
transporter, par les mêmes moyens, ce système de 
bouchage à tout autre vase. 

Nous pouvons substituer à la bague soudée i un 
anneau j, Cg. 17, qui se place sous le cordon c du 
col de la bouteille. 

Cet anneau se trouve également fermé par une sou 
dure, puis réuni à l'embase de la douille d au mo 
ment de la pression, au moyen de trois barrettes /, 
qui se soudent, n l'étain, 0 l'anneau ainsi qu'à l'em- 
base. 

Pour empêcher le glissement de ces barrettes , dont 
le nombre est facultatif, nous pratiquons trois en- 
coches m dans la hauteur du cordon. (Voir les fi- 
gures 18 et 19.) 

Ce système s'applique de préférence aux bouteilles 
existantes ; quant au siphon , il est, comme dans la dis- 
position précédente, en deux parties, avec faculté d'être 
dévissé pour le nettoyage du vase. 

La soupape p, qui termine la tige du bouton 0, à 
ressort r, est évidée en dessus, pour recevoir le leton 
s disposé à l'intérieur de la tête du siphon. 

Or, la fermeture hermétique de cette soupape, rap- 
pelée par le ressort r, est déterminée par le contact 
de son rebord supérieur avec une rondelle élastique 
I. Celle-ci est logée contre le fond de la léte du siphon 
(voir le plan inférieur, fig. ao), et se trouve, pour 
ainsi dire, incrustée par le rebord de la soupape. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
t.. date d. 27 n«i IS5â. 

La figure a 1 est une section verticale de mon sys- 
tème de bouchage siphoide perfeclionné. 

La soupape, qui est supposée ouverte, porte un 
agencement d'un caractère particulier, dont voici la 
combinaison : 

La lige centrale b est solidaire, à sa partie inférieure, 
avec une espèce de bouchon métallique creux c; en 
contre-haut, la même tige est liée à la partie qua- 
drangulaire d du bouton «, glissant dans un trou ver- 
tical de même forme que la léte/ du bouchon ou corps 
supérieur du siphon. 

Vers son milieu, la liée b traverse, au-dessus du 
canal d'écouloment 5. un disque en caoutchouc h. 
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Au-dessous du même canal est adapté un tube mé- 
tallique i, enveloppé ver» le bas d'une virole j ta 
caoutchouc vulcanisé. 

Lorsque la soupape est fermée, le bouchon c loge 
dans sa partie creuse l'extrémité inférieure dn tube i, 
et la fermeture hermétique est obtenue par le con- 
tact, en vertu du ressort do rappel l du bord supé- 
rieur du bouchon c contre la lace inférieure de la vi- 
role en caoutchouc j. 

Ce genre de soupape est d'une fonction parfaite. 

On voit , dans la même figure a 1 , comment le corps 
du siphon est fixé sur le col du vase ou de ta bou- 
teille m, sans aucun mastic, ni enduit. 

A cet effot, on introduit sous le siphon / une ron- 
delle en caoutchouc n. 

Cette rondelle, dessinée à part , fig. aa , est percée 
d'un trou central égal au diamètre supérieur du lui» 
o, qui se visse sur le corps du siphon. 

Quand alors on fait entrer le corps du siphon /, 
garni du tube o , dans l'orifice de la bouteille , et que , 
à l'aide de la pression, on refoule la rondelle n, cette 
dernière prend la forme indiquée sur la lig. ai, et 
constitue une fermeture hermétique, que l'on main- 
tient à demeure au moyen de la capsule r. 

Or, cette capsule est fendue . et quand on pratique 
la soudure du joint t , on fait en sorte que la soudure 
se loge dans une entaille a ménagée verticalement sur 
le bourrelet du goulot, de manière à former un ar- 
rêt , fig. a 3 , qui empêche le bouchage de se déranger 
ou do tourner. 

J'ai indiqué, dans mon brevet principal, un robi- 
net pour l'introduction du liquide gazeux dans la 
bouteille, avec une disposition à échappement d'air; 
je reproduis, fig. aa. l'application de ce robinet p, 
avec la disposition verticale donnée à la bouteille m, 
et le genre de pédale à plan incliné. 

La bouteille est maintenue verticalement par l'a- 
gencement pressettr q ; elle est renversée , et en con- 
tact par son boulon e avec un plateau «' soumis à un 
glissement ascensionnel et descensionnel sur un plan 
incliné v, par l'effet de la tringle x de la pédale/. 

Ce genre de plan incliné détermine l'engagement 
du dégorgeoir g du siphon / avec le robinet alimen- 
taire/» et son dégagement , sans changer la verticalité 
de la bouteille. 



CERTIFICAT D'ADDITION , 
En date do 27 tout 1852. 

Le but du perfectionnement que je Tiens ajouter 



au brevet est de remplacer la capsule en line par un 
bouchage à bascule. 

Comme le bouchage à bascule n'était destiné que 
pour les eaux gazeuses avec poudre, je viens lui 
donner une destination nouvelle , par la raison qu'il 
réforme la capsule en zinc destinée aux eaux gn- 
zeunes faites mécaniquement. 

Pour opérer la fermeture hermétique de la bou- 
teille, j'ajoute entre le robinet et le col de la bou- 
teille . ou plutôt l'orifice , une rondelle en caoutchouc; 
de plus, pour faciliter le vissage de la fermeture à 
bascule , je change le bouton de pression existant sur 
le haut du robinet cl le remplace par une bascule 
goupillée sur le côté latéral du robinet , de sorte que, 
en appuyant sur cette bascule, elle opère la sortie 
des eaux. 

L'amélioration a pour avantage : 

î* De pouvoir mettre le tube plongeur en verre 
soi-même et à l'instant, attendu qu'il n'est plus adhé- 
rent à l'appareil par le mastic ni la soudure, mais 
bien par une rondelle en caoutchouc qui l'entoure 
entièrement; 

a' De pouvoir rincer facilement les bouteilles : 

3* De pouvoir foire les limonades gazeuses, vin de 
Champagne , etc.; 

a* Enfiu, de pouvoir, sans le concours de personne, 
adapter soi-même instantanément le siphon sur la 
première bouteille venue. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En d*lc «lu 8 octobre 1*52. 

La figure a 5 est la coupe verticale d'un vase des- 
tiné a la fabrication de l'eau de Seltz sur table. 

Le vase comprend deux compartiments distincts a 
et t. 

Le compartiment supérieur a se réunit herméti- 
quement avec le compartiment inférieur b, au moyen 
d'uno bague en caoutchouc vulcanisé c et d'uno ron- 
delle de même nature à. 

Au centre de la bague c se trouve maintenu le si- 
phon e, avec faculté d'une suspension élastique, dan» 
le cas où le fond du vase forme sadlie intérieure- 
ment 

Ce siphon est ouvert et établit une communication 
entre les deux compartiments. 

Le compartiment 6 est muni d'un dégorgeoir f, à 
robinet g, pour donner écoulement au liquide gazeux 
qui s'élève par le tube h. 
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Le compArtiment supérieur a reçoit au centre une 
boite i. qui en ferme l'orifice au moyen d'une garni- 
ture en caoutchouc vulcanisé j. 

Cette boite, qui est ouverte à sa base, est destinée 
à recevoir l'une des poudres gazeuses. 

Un disque indépendant l forme le fond mobile de 
cette boite. 

La solidarité des compartiments a et 6 est détermi- 
née par un étrier m, à vis de pression n. Ainsi, lors- 
que le compartiment a est placé sur celui i, on relevé 
i'étrier à bascule m , lequel est retenu à pivots sur un 
collier o qui entoure le col du compartiment b, puis 
on descend rotativement la vis n pour maintenir en- 
semble les deux compartiments. 

Au centre de la boite >' glisse dans une rondelle 
en caoutchouc p une tige q qui , lorsque l'on serre la 
vis n, vient (aire tomber le disque f pour faire cor- 
respondre l'eau du compartiment a avec la poudre 
que contient la boite i. 

Le dégorgeoir /se rapporte à vis sur un raccord r, 
qui traverse l'épaisseur du compartiment b, et fait 
fonction d'ecrou; le joint est rendu hermétique par 
deux rondelles en caoutchouc vulcanisé s, i, en de- 
dan» et en dehors de la paroi. 

Pour faire le service, on desserre la vis «. on ren- 
verse I'étrier m, on démonte le compartiment a, on 
verse de l'eau dans le compartiment b jusqu'aux 5/6 
environ de sa capacité , on retire du compartiment a la 
boîte i, on verse de l'eau jusqu'aux a/3 environ de la 
capacité dudit compartiment, on renverse la boite '» 
on pousse le disque I, on verse l'une des poudres dans 
celle boite, et on y replace le disque l servant de fond 
mobile, puis on introduit l'autre poudre dans le com- 
partiment a; on y ajuste la boite i; on relève I'étrier 
et on serre la vis n. Le bout de celte dernière presse 
alors la lige o, dont l'extrémité fait aussi tomber le 
disque L 

La poudre de la boite i tombe aussitôt dans le 
compartiment a, pour se mêler avec la poudre et 
l'eau qu'il renferme, et alors l'opération gazeuse s'ef- 
fectue. 

Une autre disposition, tendant au même but. est 
représentée en coupe, fig. aG. 

A est une bouteille quelconque; son orifice se 
ferme hermétiquement à plat . au moyen d'une ron- 
delle en caoutchouc vulcanisé B. encastrée à l'inté- 
rieur de l'embase C du corps D; ce dernier porte le 
dégorgeoir E et reçoit intérieurement le mécanisme 
de la soupape, que l'on manœuvre au moyen d'une 
pédale G ou bien par un piston ordinaire, 
sxv. 



Le siphon II se raccorde avec le corps D au moyen 
d'un joint élastique /, pour lui permettre de pouvoir 
dévier. 

Un étrier J, à collier JC et a vis de pression L, rend 
ce bouchage solidaire avec la bouteille; dans cet état, 
la bouteille peut être alimentée d'eau de Seltz par la 
pompe ordinaire. 

Mais si, avec ce système, on veut faire l'eau de 
Sellz sur table, ii suffit d'entourer, sur une partie de 
sa hauteur, le siphon II d'une espèce de boite M , 
fig. a6. 

Cette boite est solidaire avec le tube H, au moyen 
d'un liège ou d'une rondelle en caoutchouc N, Une 
espèce de disque évidé ou grille v ferme le fond mo- 
bile supérieur de ladite boite. 

Pour faire le service, on rabat I'étrier, on retire le 
siphon , on découvre la boite M on soulevant la grille 
v, on y introduit les poudres et on replace la grille , 
on verse de l'eau dans la bouteille; on y introduit le 
siphon, on replace I'étrier. et l'opération gazeuse s'ef- 
fectue. 

Le détail fig. 37 est la coupe du mécanisme du 
bouchage avec un perfectionnement qui consiste à 
rendre la fermeture de la soupape plus hermétique . 
en l'effectuant par le contact d'une rondelle en caout- 
chouc vulcanisé os contre une rondelle de même na- 
ture y, au lieu du contact ordinaire du caoutchouc 
contre le métal. 

Les figures a8 et 39 donnent l'élévation et le plan 
d'une modification apportée au genre de bouchage en 
liège surmonté d'une capsule à étrier, décrite dans 
un brevet précédent. 

Celle modificntion consiste à ouvrir la rondelle P 
parle prolongement, sur un côté, d'une ouverture 
centrale R. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Eo date du 20 janvier 1 S53. 

La figure 3o est la vis de pression décrite dans la 
précédente addition pour faire le* eaux gazeuses sur 
table. 

Je fais cette vis avec un anneau à sa partie supé- 
rieure, afin de faciliter le transport du vase. 

La rondelle, à l'extrémité de la vis. est mobile, 
afin de ne pas faire frottement sur le caoutchouc en 
faisant pression. 

Dans ma dernière addition , j'ai fait la description 
d'un vase à deu» compartiments détachés, pour faire 
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les eaux gaieuses sur table; aujourd'hui je supplée à 
cet appareil par un vase toujours a deux comparti- 
ments, mais d'une seule pièce; les poudres s'y intro- 
duisit toujours par le procédé décrit dans mon pré- 
cèdent certificat d'addition. 

L'objet du nouveau certificat d'addition eat encore 
un bouchon B en terre, en gutta-percha ou en bois, 
entouré de caoutchouc, à volonté, qui forme sépara- 
lion a l'étranglement intérieur du vase. 

Si ce bouchon est en verre, il est fixé par le ro- 
dage à l'émeri, comme un bouchon de carafe ordi- 
nal rc ; il est rond , plat et de l'épaisseur de 3 ou 4 centi- 

U y a au coté C un trou qui donne entrée au tube 
gâta leur; ce tube y est adhérent ou fixé par un tube 
en caoutchouc E. 

Au milieu de ce bouchon A est un trou F qui est 
bouché par un petit bouchon en verre rodé ou en 
gulta-pcrcha. 

Ce petit bouchon G est a tète, afin de pouvoir, au 
moyen d'une pince, le retirer à volonté, par la raison 
que le trou qu'il bouche sert à l'introduction de l'eau 
dans le gros vase. 



76»0. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 30 août 1851 , 

An sieur Morat, à Paria, 
Pour des procédés de fabrication de briques 
ou briquettes combustibles. 



Le but de l'invention est la fabrication mécanique 
des briquettes formées par l'agglomération de menues 
parcelles de bouille ou d'autres combustibles. 

Les moyens employés pour sa réalisation reposent 
sur : 

purgées et rectifiées; 

a" Le séchage el l'agglomération par compression. 

Ils se divisent en une série d'opérations successives, 
rangées dans l'ordre suivant : 

t* Triage des menus charbons sur une grille cali- 
brée. Comme accessoire à cette opération, broyage 
des morceaux trop gros pour passer à travers les 
mailles, et deuxième passe des mêmes morceaux. 

a* Élévation de ces matières par une chaîne à go- ! 



dets se déversant dans un premier cylindre chauffé 4 
la vapeur. 

3* Chauffage et sécliage s'opérant dans ledit cy- 
lindre par l'action simultanée de la vapeur et du 
mouvement des matières. Ce mouvement s'effectue au 
moyen d'une vis d'Archimède. 

4* Mélange du goudron dans un deuxième cy- 
lindre placé sur le prolongement du premier, chauffé 
comme celui-ci à la vapeur au moyen d'une double 
enveloppe, et muni à sa partie supérieure d'un réser- 
voir a gomdrOR distillé. 

Le goudron est puisé dans ce réservoir par une 
danoide, puis déversé par le centre dans le deuxième 
cylindre, dont l'intérieur est garni également d'une 
vis d'Archimède. 

5* Sortie des charbons mélangés avec le goudron , 
dont la liaison et l'agglomération sont alors parfaites, 
et transport continu de ces matières dans des moules 
spéciaux destinés a la pression. 

6* Pression sèche opérée par un marteau -pilon 
ou à cames, ou à genouillère, ou à excentrique. 

Après toutes ces opérations, les briques, dont le 
poids peut varier évidemment suivant l'emploi ou les 
besoins , sont empilées et emmagasinées sans qu'il 
soit nécessaire, et c'est une des conditions essentielles 
de mon invention, de les cuire ou de les faire sécher 
soit au soleil, soit dans un four. 

Pour donner une idée bien complète de ces pro- 
cédés, et en même temps des appareils imaginés pour 
les rendre praticables et manufacturiers , on va décrire 
un dessin qui représente l'ensemble des opérations et 
la disposition relative de toutes les machines. 

Tous les mouvements partent d'une commande 
unique, représentée par une double poulie A, 
pl. XXV II, transmettant la rotation, d'abord, par 
deux roues droites p et o, a la chaîne k godets B, dont 
la vue de côté a été indiquée et projetée en ligne* 
pointdlées , puis k l'axe creux z des vis d'Archimède , 
et enfin a la danaïde à goudron par les cônes j et x. 

Par cette disposition , on peut donc être assuré que 
les doses des matières diverses qu'on veut agglomérer 
sont toujours régulières , quelle que soit la vitesse du 
régime, et que, par suite, les produits sont toujours 
les mêmes. 

Sauf le réservoir à goudron C qui surmonte le cy- 
lindre mélangeur D, ce dernier et le cylindre sé- 
cheur C sont semblables en tous points, et peuvent 
m A me comprendre tous deux un réservoir supérieur 
pour la vidange complète des chaudières de distilla- 
lion. 
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La vapeur circule par une double enveloppe « sur 
tout le contour extérieur et exerce, eu raison de m 
pression élevée, un effet constant et énergique. 

La même observation de similitude s'applique à la 
ris d'Archiméde E, dont les palettes en fer forgé b, 
inclinées successivement suivant des plans différents, 
sont taillées en biseau a la portion de circonférence 
qui les termine , de manière a former des espèces de 
radotres qui viennent continuellement décrasser les 
parois intérieures des cylindres, et du deuxième, C, 
principalement. 

On a figuré également en pointillé l'extrémité de 
ce dernier cylindre , vu par le bout, de manière à faire 
bien comprendre la continuité de l'opération lorsque 
les produits tombent dans le moule F pour se présen- 
ter au marteau G. 

Une deuxième vue par bout, figurée comme dé- 
tail, montre également, fig. a, 3, la chaîne sans fini/, 

briques terminées , ainsi que le mécanisme a levier J 
qui sert à les chasser. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 11 »eti 1892. 

Avant l'introduction des menus charbons dans l'ap- 
pareil qu'on rient de décrire , il fallait que ces derniers 
fussent sécbés, et j'avais imaginé , d'abord et provisoi- 
rement, de les placer sur une plaque métallique d'une 
certaine étendue, que je faisais chauffer à feu nu, 
par une suite de cerneaux maçonnés sous celte plaque. 

Les charbons recevaient un mouvement continu et 
étaient tournés et retournés constamment par les 
ouvriers, avant d'être chargés dans la chaîne à go- 
dets. 

Cette manoeuvre était pénible, coûteuse et assez 
longue : je lui substitue maintenant l'emploi d'un 
demi-cylindre muni d'une ris mélangeuse et alimen- 
taire, qui remue régulièrement les charbons et les 
transporte régulièrement aussi à la chai ne à godets. 

Ce demi-cylindre, qui eet ouvert à l'air libre, peut 
être chauffé par la flamme, la vapeur ou l'air chaud. 

J'ai reconnu aussi que le réservoir à goudron n'é- 
tait pas toujours dans de bonnes conditions; aussi, 
lui ai-je, d'une part, accordé un plus large emplace- 
ment, en en garnissant le cylindre qui en était privé, 
et de l'antre, en [n'arrangeant de manière à ce que 
le» danaides pussent toujours puiser et plonger dans 
un réservoir à niveau constant. 



J'ai établi, pour obtenir cette dernière condition , 
une petite roue à palettes qui jette constamment le 
goudron dans une capacité particulière ou s'alimente 
la donaîde; il en résulte que le niveau réel du gou- 
dron peut effectivement s'élever ou s'abaisser sans 
que le niveau artificiel de la petite capacité précitée 
soit modifié d'une manière notable. 

L'alimentation et le mélange deviennent donc par- 
faits. 

Enfin, j'ai observé que les quantités de matières 
mélangées fournies par la ris au mortier -pilon 
étaient surabondantes, et j'ai utilisé ce superflu en 
établissant un deuxième marleau-pdon agissant con- 
jointement avec le premier. 

La production est plus abondante sans que les pro- 
duits soient inférieurs en qualité. 



7691. 

BREVET D'INVENTION, 

( PulcDle angl&ttc dn '20 jnnrirr 1 RSA ) 

En date dn 91 novembre 1851 , 

Au sieur Mason, de Rochdale (Angleterre), 
Pour des perfectionnements apportés aux mé- 
tiers à filer en gros, lanternes ou bancs à broches. 

Les perfectionnements consistent: 

î* Dans l'application, aux métiers à filer en gros, 
lanternes ou bancs à broches, d'un appareil qui em- 
pêche les extrémités des fils ou mèches cassés par 
accident de s'emmêler avec les autres fils ou autour 
des broches. J'obtiens ce résultat en interposant une 
plaque a rainures dans lesquelles h» fils doivent pas- 
ser pour se rendre aux ailettes, et derrière laquelle 
l'extrémité du fil retombe, en cas de rupture. 

J'obtiens un résultat analogue en disposant un 
rouleau placé en avant des rouleaux de décharge, 
mais non en contact avec ces derniers , et animé d'un 
mouvement rotatif : la surface de ce rouleau est pré- 
parée de telle sorte que les fil» y adhèrent, et que 
les extrémités des fils rompus, en tombant, s'en- 
roulent sur ce rouleau. 

a* En une manière de dévider des f.ls de dessus 
les bobines pleines, afin d'obtenir det bouts suffisam- 
ment longs pour permettre de les rattacher à chacune 
des bobines qui devront être chargées à leur tour. 

Le caractère essentiel de cette partie de mon inven- 

•7' 



Digitized by Google 



132 



BREVETS D'INVENTION. 



tion consiste d'abord à dégager, soil l'arbre qui mène 
les bobines ou celai qui mène les broches, d'avec 
les diverses roues ou autres agents mécaniques em- 
ployés pour mener lesdites bobines, et ensuite à faire 
tourner simultanément et en sens inverse, au moyen 
d'un appareil convenable , toutes les bobines ou une 
partie d'entre elles, afin de dévider une longueur 
convenable de fds. 

3* A prévenir le déchet qui pourrait résulter du 
dévidage des fils ou mèches, quand on fait usage de 
la disposition de broches et d'accessoire» ci-après dé- 
crile. 

L'appareil destiné a empêcher les extrémités des 
fils rompus de s'emmêler avec les autres fils ou autour 
des broches est représenté dans la vue de face par- 
tielle, fig. i, pl. XXVII. 

a « est une plaque qui doit se prolonger sur toute 
la longueur de la machine. Cette plaque est percée 
de fenêtres ou fentes à travers lesquelles les fils pas- 
sent pour se rendre aux différentes ailettes. 

La plaque a est vue en place dans la vue de détail 
en section, fig. 3 ; la partie inférieure de ladite plaque 
repose, quand la machine fonctionne, sur le bord de 
la traverse A du métier-, elle est supportée, à une 
position angulaire, par un rebord qui entre dans des 
rainures formées dans des pièces droites fixées à la 
traverso/4. 

Quand il devient nécessaire de retirer la plaque 
pour nettoyer ou changer les parties immédiatement 
derrière celte dernière , on avance la partie inférieure 
de la plaque, de façon à ce qu'elle ne pose plus sur 
la barre A , et on la laisse glisser le long de la rai- 
nure h. 

Afin de maintenir les fils ou mèches dans la direc- 
tion rigidement exacte avec les ùeux séries d'ailettes , 
j'ai prolongé inferieuremeut les fentes que traversent 
les fils pour se rendre aux ailettes les plut rapprochées , 
comme on peut le voir au dessin. 

Par cette disposition , si l'un des fils vient à casser, 
l'extrémité de ce fil tombe derrière la plaque a, et no 
peut s'emmêler ni avec les autres fils ni autour des 
broches. 

Une autre manière d'obtenir le même résultat est 
aussi représentée lig. 1 . 

c c, portion d'un rouleau tournant dans des cous- 
sinets appropriés, et régnant sur toute la longueur 
de la machine. Ce rouleau peut être eu métal , bois 
ou toute autre substance convenable, pourvu que sa 
surface soil disposée de manière a retenir les extré- 
mité des fils qui doivent s'y attacher. Pour obtenir 



cette adhérence des fils au rouleau , je préfère le re- 
couvrir de drap; mais au lieu de le recouvrir ainsi, 
on peut le canneler ou loi donner une surface ru- 
gueuse. 

Le rouleau c c est animé d'un mouvement rotatif, 
déterminé par un pignon d, qu'il porte, et qui engrène 
dans un pignon intermédiaire mené par celui du 
rouleau élireur ou par toute autre disposition appro- 
priée. Il résulte de cette disposition que si l'un don 
fils vient à se casser, son extrémité s'enroulera sur le 
rouleau c et ne pourra s'emmêler avec les autres fils 
ni autour des broches. 

La manière de dévider une portion des fils de des- 
sus les bobines pleines est également représentée lig. 1 . 
ainsi que dans les vues de détail, fig. 3 et 4, qui 
offrent plusieurs des parties delà machine. 

/, roue dentée ordinaire, communiquant le mouve- 
ment à l'arbre e, qui mène les bobines. Celte roue 
est montée de manière à pouvoir glisser le long de 
l'arbre , mais elle est rendue solidaire avec ce dernier 
au moyen d'une clavette et d'une rainure, comme à 
l'ordinaire ; à celte roue est fixé un collier y , embrassé 
par uu levier fourchu h, qui peut tourner dans une 
douille t, fixée au b&ti de la machine, fig, à- 

Quand les bobines sont pleines et qu'il est néces- 
saire de retirer une portion du fil pour permettre de 
le rattacher aux bobines qui doivent remplacer celles 
déjà pleines, l'ouvrier tournera le manche j, fixé au 
levier fourchu h, cl, par ce moyen, il fera glisser la 
roue f le long de l'arbre a, et l'emmènera hors de 
l'atteinte des parties motrices de la machine. L'arbre 
e, qui mène les bobines , sera libre alors de tourner 
d'une manière indépendante ; à cet effet, on tourne la 
poulie à manche k, fixée sur ledit arbre, jusqu'à ce 
qu'on ait dévidé la longueur voulue du fil. 

Au lieu de la disposition précédente, on peut ap- 
pliquer le même principe, en dégageant d'avec les 
engrenages l'arbre qui porte les broches ou les bo- 
bines, et en faisant tourner ce dernier à l'aide d'un 
manche ou de tout autre moyen convenable. 

Je ferai remarquer ici qu'au lieu de faire tourner 
la totalité des bobines ou broches par une seule opé- 
ration , on peut diviser l'arbre qui les commande en 
deux ou trois longueurs, rendues à volonté solidaires 
par des manchons d'embrayage ou autrement; de la 
sorte, en opérant le débrayage, on pourra faire tour- 
ner à la main l'arbre des bobines ou des broches par 
portions isolées. 

Avant de décrire le troisième perfectionnement ap- 
porté aux métiers à filer en gros, lanternes et bancs 
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a broches , je commencerai, pour plus de clarté, par 
«poser brièvement la nature des broches et acces- 
soires auxqueli s'appliquent nies perfectionnements , 
en faisant toutefois observer que je ne revendique pas 
comme ma propriété la disposition desdiles broche*, 
qui sont depuis longtemps connues. 

La figure 5 offre en section une broche tourna ni à 
l'intérieur d'un tube, a a, fixé à la barre de balance, 
et s'élevant jusqu'à l'intérieur de la bobine ; ladite 
bobine étant menée par un pignon c qui tourne fol- 
lement sur le tube a, disposition qui offre un support 
à la broche et une grande régularité d'action. 

L'absence d'oscillation obtenue par ce moyen per- 
met de donner aux broches une plus grande vitesse; 
d'où il suit qu'une portion considérable de mèche 
ou de fil en gros est dévidée à chaque casse de fil, 
tandis que , dans l'emploi ordinaire de ces bobines et 
de leurs accessoires, la bobine, tournant plus lente- 
ment, a une moindre tendance à dévider le fd quand 
celui-ci est séparé de l'ailette. 

Dans mon système perfectionné, je dispose les 
mouvements relatifs des ailettes et des bobines de 
façon que le bout du fil , au point où il touche la bo- 
bine, voyage dans une direction en sens contraire de 
celle suivant laquelle il est fourni par l'ailette; de telle 
sorte, qu'une rupture ayant lieu, la bobine conserve 
une tendance d'envidage, ce qui empêche le relâche- 
ment des hélices de la bobine, d'où résulte aujour- 
d'hui un si grand déchet. 

Dans la confection des bobines molles , c'est-à-dire 
de celles pour lesquelles on n'emploie pas de presseur, 
mon but sera atteint en faisant tourner la bobine et 
l'ailette dans l'une ou l'autre direction, mais en im- 
primant à ladite bobine une plus grande vitesse, de 
manière à ce qu'elle ait toujours l'avance et effectue 
l'envidage. 

Ainsi, 6g. 6, si l'on suppose que l'ailette a et la 
bobine 6 h tournent dans la direction de la flèche, la 
bobine marchant toutefois à une vitesse relativement 
plus grande, de manière à opérer l'envidage, il est 
évident que , si u n fil ou une mèche venait à se rompre, 
la tendance du fil à s'enrouler continuerait toujours 
à agir, et l'extrémité rompue ne pourrait se dérouler. 

Pour Caire clairement comprendre l'effet de mes 
perfectionnements , je me reporterai à la ligure 7, qui 
représente un fil cassé près de l'ailette en c: on peut 
voir la position que le fil affecte dans la disposition 
que j'ai inventée; au contraire, si l'on effectuait l'envi- 
dage au moyen de l'ailette , comme cela a lieu d'habi- 
tude, quand on emploie les tubes ou collets ci-dessus 



décrits , l'extrémité rompue tomberait comme on l'a 
représenté par des lignes pointillées, et la révolution 
de la bobine tendrait à dévider le fil avant qu'on ait 
pu arrêter la machine. 

L'application de cette partie de mes perfectionne- 
ments aux bobines à presseur est représentée aux fi- 
gures 8 et 9, qui sont deux sections boriiontales 
d'une bobine et d'une ailette à double presseur. 

Conformément à la manière ordinaire d'envider 
les fils quand l'appareil est disposé comme il a été dit 
ci-dessus, l'ailette et la bobine tournent dans la direc- 
tion des flèches a, a, fig. 8, l'ailette tournant avec 
une plus grande rapidité que la bobine, ou , en termes 
techniques, ayant l'avance sur elle. 

Mon perfectionnement me permet de modifier les 
mouvements relatifs de la bobine et du presseur, de 
manière à ce que le fil , à l'endroit où il arrive sur 
la bobine, recule du point auquel il est délivré pr 
l'ailette. 

Je puis obtenir cet effet de deux manières : 
Suivant mon premier système , je renverse les angles 
de direction des presseurs , comme on le voit fig. 9 , 
et je fais tourner lesdils presseurs , ainsi que la bobine , 
dans la même direction, comme d'ordinaire, ainsi 
qu'il est indiqué par des flèches a, a, fig. 8; mais, 
au lieu de donner aux presseurs une vitesse de rota- 
tion plus grande, pour qu'ils aient l'avance sur la 
bobine, je mène ladite bobine avec une plus grande 
vitesse, de manière à lui donner l'avance sur les pres- 
seurs. 

Une autre manière d'obtenir le même résultat cou- 
sislc à conserver la disposition ordinaire des presseurs . 
fig. 8 , mais en renversant leur rotation , de manière 
à les faire tourner dans le sens de la Mèche b, la 
bobine tournant dans la même direction; mais, dans 
ce cas, comme dans le premier, elle est animée du 
degré de vitesse nécessaire pour prendre l'avance sur 
les presseurs. 

Je n'ai parlé, jusqu'ici, que de bobines à double 
presseur, mais il est évident que l'on peut employer 
de la môme manière les bobines montées avec un seul 
presseur. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ed dite du 13 septembre 1852, 

Au sieur Daucan, à Paris, 
Pour un nouveau procédé de fabrication du 
coke avec toute espèce de houilles. 

Cette invention consiste dans l'emploi de dissolu- 
tions de silicates alcalins , mélangées avec des char- 
bons dont la calcination aura lieu dans des fours par- 
ticuliers qu'on va décrire, et, au besoin, dans les 
fours déjà connus. 

L'inventeur a imaginé une nouvelle disposition de 
fours dans le but d'obtenir, pour son opération, une 
double utilisation simultanée delà combustion des gaz 
dans les gargouilles des soles, en élevant la sole des 
fours B, pl. XXVII, à la hauteur des gargouilles 
des fours A, A , et en entourant chaque four d'une 
double enveloppe. 

Par ce uioycn , chaque gargouille située sous une 
sole chauffe verticalement celte sole et latéralement 
le four voisin , ou bien le vide formé par sa double 
enveloppe : en effet, les gaz s'échappant par les deux 
gueules G, G descendent verticalement pour se rendre 
dans les gargouilles g, g; les flammes échauffent donc 
la sole du four, et latéralement les fours voisins dans 
ce parcours ; les gaz reviennent par 1rs gargouilles 
g, g dans la cheminée C, cl. dans ce parcours, les 
flammes échauffent encore la sole du four ainsi que 
les espaces vides o, o, o, qui communiquent tous 
entre eux et procurent ainsi une moindre déperdition 
de la chaleur intérieure du four , ainsi qu'une ten- 
dance à établir l'équilibre entre la chaleur de tous 
les fours. 

Ces fours, appelés à remplacer tous ceux employés 
jusqu'à ce jour pour la fabrication spéciale du coke 
avec des charbons gras, leur seront encore bien su- 
périeurs pour traiter par le nouveau procédé les char- 
bons demi-gras et les charbons maigres que Ton vou- 
dra convertir en coke- 
Ce nouveau procédé consiste à imprégner, au préa- 
lable, les charbons d'une dissolution de silicate alca- 
lin, qui communiquera aux charbons la faculté de s'a- 
gréger pendant leur cuisson, agrégation indispen- 
sable pour la fabrication d'un coke industriel. 

Quant à la quantité de silicate plus ou moins acide 
en dissolution que l'on devra employer, il est impos- 
sible de la fixer à priori, cette quantité devant dé- 



pendre de la nature des charbons, qui varie par de- 
grés insensibles , en ce qui concerne cette faculté 
d'agrégation, depuis les charbons très-gras jusqu'à 
l'anthracite. 

11 sera donc généralement nécessaire d'éprouver à 
l'avance , dans des creusets , les charbons arec les- 
quels on voudra faire du coke, afin de déterminer 
d'une manière exacte la dose la plus économique de 
silicate qui puisse réaliser l'effet demandé. 

On conçoit que , pour être traités par le nouveau 
procédé , certains charbons nécessiteront un broyage 
préalable ; ce sont ceux qui se dilatent au feu , et pour 
lesquels l'action des silicates ne serait plus aussi com- 
plète que sur ceux qui n'éprouvent pas cet effet pen- 
dant la calcination. 

Quoique l'emploi des silicates ne soit |ws indispen- 
sable pour la fabrication du coke avec les charbons 
gras , si on voulait cependant obtenir une agréga- 
tion du même charbon avant que la majeure partie 
des gaz et goudrons ne soit distillée par l'effet de la 
chaleur, on pourrait traiter ces charbons comme les 
charbons demi-gras et maigres. 

En attendant que les industriels se soient décidés 
à adopter les nouveaux fours décrits plus haut . ils 
pourraient appliquer le nouveau procédé aux fours 
qu'Us ont aujourd'hui à leur disposition; mais, outre 
les avantages que procurent les nouveaux fours par 
l'utilisation plus complète de la combustion des gai 
perdus pendant la calcination , les industriels qui pos- 
sèdent plusieurs qualités de charbon trouveront dans 
l'adoption de ces fours le meilleur moyen de traiter 
simultanément ces divers charbons pour en obtenir 
du coke. 

Supposons, par exemple, un industriel qui aurait 
à sa disposition , à la fois , des charbons gras et des 
charbons demi-gras ou maigres qu'il devrait traiter 
pour en obtenir du coke , il opérerait d'abord le char- 
gement des fours B, B avec les charbons gras , tandis 
qu'il enfournerait plus tard les charbons imprégnés 
de silicate dans les fours A, A. De celte manière . les 
gaz qui brûlent dans les gargouilles des fours B, D 
échaufferont les fours A, A lorsqu'on chargera lea 
charbons maigres, qui continueront à être simul- 
tanément chauffés par les susdites gargouilles des 
fours B, B, et les gaz qu'ils dégagent eux-mêmes se- 
ront distillés avec beaucoup plus de célérité ; ce qui , 
outre l'économie de temps, procurera un rendement 
plus fort. 

Dans les fours B, comme dans les fours ordinaires 
existant actuellement , on pourra encore employer , à 
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la fois, des charbons de nature différente , en char- 
geant d'abord les charbons gras; puis, à l'époque où 
l'on jugera que l'agrégation a eu lieu, on mettra 
une deuxième charge de charbon imprégnée de sili- 
cate, et, par ce moyen, on obtiendra une prompte 
calcinatiou par l'effet du passage des gaz provenant 
de la charge inférieure à travers les charbons de la 
charge supérieure. 

Si l'on voulait charger de même en deux fois les 
fours A, A , on pourrait , dans la construction de ces 
fours, établir la naissance de leur voûte au même 
niveau que la naissance des voûtes des fours B, B. 

On comprend bien qu'au lieu de charbons gras, 
la première charge pourra être faite en charbon demi- 
gras imprégné de silicate, et la seconde en charbon 
maigre, en faisant varier le moment de l'enfournement 
de la deuxième charge suivant l'agrégation plus ou 
moins prompte des charbons de la première charge. 

Pour faciliter la marche de celte opération de 
double chargement , on pourra établir une deuxième 
porte au niveau de la partie supérieure de la pre- 
mière charge ou une trémie au-dessus de la voûte 
des fours. 

L'emploi des silicates alcalins, comme agent d'agré- 
gation , que nous avons dit pouvoir s'appliquer à tous 
les charbons indifféremment , soit que l'on traite ces 
charbons dans les fours indiqués ci-dessus, soit qu'on 
les traite dans les fours actuellement en usage pour 
la fabrication du cose, s'étendra aussi nécessairement 
aux procéda de fabrication du coke entre muraille*, 
ea meules ou dans les appareils distillatoires. 



7693. 

BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 20 décambre 1851. 

Au sieur Habdisg, à Lille, 

Pour des perfectionnements apportés aux ma- 
chines à peigner ou à étirer le lin , le chanvre et 
autres filaments. 

La figure î , pi. XXV [Il , est une machine déjà bien 
connue, a laquelle j'ai appliqué divers perfectionne- 
ments. 

A, A sont des bâtis en fonte dont les intervalles 
•ont fermés par des panneaux en tôle, pour empêcher 
la poussière de se répandre au dehors, lorsque l'on 



traite certaines matières, telles que le lin, le chan- 
vre, etc. 

B, fig. 3, est un grand cylindre garni de plaques 
de cuivre à pointes d'acier; mais, au lieu de placer 
ces plaques parallèlement à l'axe du cylindre, je les 
mets diagonalcmcnt sur le cylindre. 

J'ai trouvé qu'il était beaucoup plus facile de don- 
ner à ces sortes de plaques la courbe voulue qu'aux 
plaques ordinaires , qui forment toujours autant de pe- 
tites courbes qu'il y a de plaques ; ce qui rend le cy- 
lindre défectueux et le travail dea matières imparfait. 

Pour que les pointes aient toutes la même inclinai- 
son dans une plaque diagonale, il faut nécessairement 
que chaque rangée de pointes forme l'hélice sur le 
cylindre, comme sur les peignes de préparation pour 
lesquels je suis déjà breveté 1 . 

J'ai donc eu à chercher par quel moyen mécanique 
je pourrais percer ces plaques de nouvelle forme, pour 
le faire d'une manière industrielle. 

J'ai' vaincu celte difficulté en fixant les plaques 
sur un segment de cylindre, que je monte sur un outil 
tel qu'un tour à chariot ordinaire à faire des vis ; la 
machine à percer est mise au lieu et place de l'outil, 
et à mesure que le chariot avance, je perce un à un 
tous les trous d'une même rangée sur la plaque : le 
segment de cylindre , porteur de la plaque qui y est 
fixée, se meut sur son axe depuis le commencement 
de la rangée jusqu'au bout, comme si l'on voulait 
faire un pas de vis très-alongé. Il s'ensuit naturel- 
lement que celte méthode peut s'appliquer aux pei- 
gnes de moindres dimensions , que je fais d'un tube 
d'une seule pièce. 

Comme l'hélice ne fera pas un huitième de tour 
sur la circonférence du cylindre tandis que le cha- 
riot marchera d'un bout à l'autre de la rangée, c'est 
le pignon de la vis du chariot qui commandera le cy- 
lindre et lui donnera le mouvement nécessaire pour 
former le pas de l'hélicolde demandé. 

Ceci est élémentaire, et toute personne un peu ver- 
sée dans la mécanique peut le comprendre sans l'aide 
d'un dessin, qui, après tout, ne pourrait être autre 
chose qu'un tour à chariot ordinaire dont le plateau 
diviseur permettrait de faire plus ou moins de filets, 
qui représentent, dans celle circonstance, autant de 
lignes ou de rangées de pointes sur la circonférence 
du cylindre. 

C, fig. 4, est un cylindre alimentaire à pointes d'a- 
cier, fait d'un tube d'une seule pièce , percé de la ma- 
nière dont il est parié ci-dessus, c'est-à-dire en hélice. 

1 Voir lomeX, page »i6. 
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Lorsque c'esl pour traiter la laine, on peul chauf- 
fer les cylindres par la vapeur. 

D est une toile sans fin, sur laquelle on étale la 
matière. 

Le mouvement est communiqué d'abord au grand 
cylindre. 

Celui-ci, par deux roues coniques E , fait marcher 
la ris sans lin F, qui engrène la roue G fixée sur l'axe 
du peigne alimentaire. 

Celui-ci porte, à l'autre extrémité, un pignon pour 
communiquer le mouvement à la toile sans fin D. 

H est un ventilateur, mù par une courroie com- 
mandée par l'arbre principal. 

Le but de ce ventilateur est de forcer les filaments 
ii s'appliquer sur le cylindre et les empêcher de flotter. 
Ce ventilateur produit encore l'office de la brosse pour 
faire descendre les filaments dnnsles peignes; mais, 
dans certains cas, on peut employer celte dernière. 

Toute la machine étant fermée, h poussière descend, 
par la force du courant d'air, dans un tuyau mis en 
communication avec le dehors de l'atelier ou du bâti- 
ment. 

On voit fig. U une nappe brisée, pour montrer que 
le bout a doit passer en premier au second passage de 
la machine. 

Les figures 5, 5' et 6 représentent un genre d'étirage 
qui a beaucoup de rapports avec une tête d'étaleuse 
ordinaire, pour lin coupé en deux. 

a, a sont les cotés en fonte ou bâtis que je monte 
sur un banc. 

b est une toile sans fin sur laquelle j'étale les fila- 
ments. 

c, cylindres alimentaires. 

d, barrettes à peignes, mues de chaque côté par 
une paire de vis, comme dans tous les étirages à vis. 

Lorsque les barrettes arrivent en <P, fig. U et 5 , 
les vis supérieures ont jusqu'au bout un pas beaucoup 
plus allongé que de d en <P; de sorte que, par une 
révolution ou deux de la vis, ou bien par quelque 
autre moyen, la barrette <f, fig. 5, avance plus vile 
que les autres . peigne le bout des filaments qui sont 
tenus par les barrettes qui suivent, cl tombe sur les 
vis inférieures , emportant avec elle les nœuds cl les 
«loupes pour les laisser sur la brosse sans fin e, dispo- 
sée en dessous pour en former une nappe facile à en- 
lever. 

Ce mouvement se répèle à chaque barrette , lors- 
qu'elles arrivent en rf*. et elles sont ramenées succe?- 
sivement sur les vis supérieures, comme cela se fait 
aux étirages ordinaires. 
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/ est une table qui avance et recule par le moyen 
des bielles g, g, fig. t\ , fixées aux roues h . h. 

i, i sont des leviers qui forment une pince à étirer 
de chaque côté de la table, avec cette différence, que 
les mâchoires portent trois cylindres. 

Le cylindre supérieur j est couvert de cuir ou de 
caoutchouc vulcanisé. 

Ses gorges sont supportées de chaque côté par les 
mâchoires supérieures des pinces. 

Les deux cylindres inférieurs k, k tournent sur 
leurs gorges, supportées par les mâchoires inférieures 
des pinces. 

Quand la table recule, ces trois cylindres viennent 
se presser fortement les uns contre les autres, et tien- 
nent solidement les filaments qu'ils enlèvent des 
peignes. 

? est une autre paire de cylindres qui reçoit le 
mouvement par les deux pelils cylindres de la mâ- 
choire inférieure et le petit pignon m. 

Ces cylindres / ne s'écartent pas l'un de l'autre et 
servent à tenir les filaments, pour qu'ils soient mieux 
livrés aux cylindres délivreurs n, o, d'où le ruban 
descend dans un pot fixe qu'on pourrait au besoin 
faire voyager avec la table. 

Lorsque les bielles se rapprochent de la table, 
avançant vers les peignes, les mâchoires ou cylindres 
j, k,k s'ouvrent pour laisser entrer la matière, tandis 
que les autres restent fermés , et pas un ne toume. 

Quand la table est arrivée en un point donné, les 
trois cylindres-mâchoires se referment, par l'effet de 
la retraite imprimée à la table par les bielles , en sai» 
sissant les filaments peignés et, emportant ce qu'ils 
tiennent, l'ajoutent aux prises précédentes. 

p, fig. 6, est un levier dont un bout q est fixé à 
un tourillon attaché au bâti. 

L'autre bout p' a une rainure dans laquelle glisse 
un tourillon fixé aux branches des pinces. 

Quand la table recule, le levier p esl forcé de 
descendre et met la crémaillère en contact avec la 
roue dentée du cylindre /, de sorte que le cylindt* j 
tourne sur son axe. ainsi que tous les autres de la 
table. 

Pour la rentrée de la table , il esl facile de conce- 
voir que la crémaillère s'élève plus haut que l'engre- 
nage, de sorte qu'elle ne fait point d'effet, ainsi qu'il 
a élé dit. 

En me servant d'une machine à peigner quel- 
conque, lorsqu'il s'agit du lin ou de matières ana- 
logues, il faut, pour éviter de le repasser à la main, 
l'étaler sur la table sans fin de la machine, le plus 
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plu» régulièrement possible, de manière à obtenir 
une nappe d'égale épaisseur. 

Lorsque la nappe est formée , je la mets sur la table 
de la machine, fig. 5; cette machine ôlera les nœuds 
et les étoupes laissés, tout en formant un ruban ré- 
gulier, tel qu'il sort d'un étaleur ordinaire ; par ce 
moyen , j'évite le repassage du lin à la main , qu'on 
est dans l'usage de faire après toute espèce de pei- 
gnage a la mécanique. 

Il est facile de placer quatre ou cinq têtes de ce 
genre d'étirage sur un même banc, et d'en réunir les 
rubans en un seul pour obtenir un doublage; dans 
ce cas, toutes les tables de la série doivent marcher 
ensemble. 

Cette machine, fig. 5, peut être facilement employée 
pour un deuxième étirage, de manière que tous les 
nœuds et étoupes qui se formeraient pendant les pas- 
sages seraient enlevés au fur et i mesure qa'ils se pré- 
senteraient , et ne pourraient entrer dans le fil , comme 
cela arrive ordinairement. 

Pour le lin et les étoupes, je les étale sur la ma- 
chine, lig. i, j'en forme une nappe cl ta soumets en- 
suite à une machine d'étirage, fig. 5, en rapport avec 
la longueur du filament. , 
En me servant de ces deux machines, je puis facile- 
ment me passer des peigneurs ordinaires, même pour 
le lin pris tel qu'il se trouve en bottes, sans qu'il soit 
nécessaire de l'enfermer dans les pinces et de le re- 
tourner, afin d'en peigner les deux bouts. 

Je regarde celte innovation comme très-importante; 
en voici la description : 

J'étale le lin brut sur la table de la machine, fig. i, 
où il est tenu par le cylindre alimentaire G. 

Le grand cylindre, marchant très-rapidement, fend 
le filament et le réduit en parties très-fines, variables 
à volonté, en retardant ou accélérant la marche du 
cylindre alimentaire G. 

Supposons que la ligne a b, lig. 4 , représente les fi- 
lamenti , le bout b est d'abord mis en contact avec le 
grand cylindre; mais lorsque la ligne a 6 sera arrivée 
aux deux tiers de sa longueur, le cylindre alimentaire 
l'abandonnera ; il est facile de concevoir que la partie 
a n'aura pas le même degré de finesse que la partie 
b, et pour qu'elle puisse l'atteindre, il faudra la re- 
tourner et introduire sur le cylindre le bout a en pre- 
mier. Cesl ce que je fais : quand la nappe a atteint 
l'épaisseur voulue, je l'ôte du cylindre et la remets 
sur la toile sans fin D, en en présentant le bout a au 
peigne alimentaire. 

La figure 4' représente une nappe otéc du cylindre. 
x*v. 



On voit la marche du grand cylindre par la direction 
des flèches; le bout b est celui qui a reçu le sérançage. 
le bout a en a moins profité; il faut donc , pour que 
chaque brin de lin soit de la même finesse des deux 
bouts, retourner la nappe de manière à présenter le 
bout a en premier sur les gros cylindres; de la sorte, 
chaque bout du filament sera peigné aussi bien et 
aussi régulièrement que si on l'enfermait dans des 
pinces pour peigner chaque bout l'un après l'autre. 

Lorsqu'une telle nappe est ôlée du gros cylindre 
après y avoir passe deux fois, et il est bien entendu que 
tous les filaments longs et coutts et les nœuds s'y 
trouvent aussi, je la reporte à la machine d'étirage, 
fig. 5 , qui la nettoie et sépare les étoupes du cœur 
plus efficacement que par le peignage i la main. 

Pour les numéros fins , je coupe lo lin en deux ou 
en trois parties et j'opère de la même manière. 

Ce système est d'autant plus avantageux pour le lin 
coupé en trois ou en quatre, qu'il est extrêmement 
difficile de l'étaler par les moyens ordinaires. 

Il s'ensuit naturellement que les machines de- 
vront être en rapport avec les filaments, attendu que 
la table doit toujours s'adapter à la longueur des fi- 
laments. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En data do 6 février 1853. 

Pour la plupart des filaments, le ventilateur déjà 
décrit suffit, mais j'ai fait une amélioration importante 
pour le cas où les filaments sont courts. Il s'agissait , en 
effet, de trouver le moyen de forcer ce» filaments à se 
mettre en contact avec les pointes, de manière à ce 
qu'aucun n'échappât à leur action. 

J'ai obtenu ce résultat en faisant fonctionner un 
pignon ou galet sur toute la longueur du peigne cy- 
lindrique, dont les dents viennent s'introduire entre 
chaque rangée de pointes, que ces rangées soient 
parallèles a l'axe ou en hélice. 

Chaque extrémité de ce pignon engrène dans une 
denture correspondante, placée sur les rosaces ou 
rondelles du peigne. Les filaments sortant du peigne 
alimentaire ou des cylindres sont forcément peignés, 
sans qu'ils puissent s'échapper en flottant sur les 
pointes. De cette manière , il n'est plus nécessaire de 
faire marcher ces sortes de cylindres avec rapidité, 
comme on l'a fait jusqu'ici. J'évite donc deux graves 
inconvénients : d'abord, de casser le filament, et en- 
suite je fais disparaître cet effet connu sous le nom 
Je bouclage qui empêche les filaments de se dresser. 
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La figure 7 reprèsrnte. la coupe du cylindre ali- 
mentaire C et du tambour B, garnis de pointes d'a- 
cier, que je suppose, pour rendre les dessins plus 
clairs, être en ligne droite. Ils sont munis du pignon 
additionnel L. 

La figure 8 nous fait roir le pignon L dans toute 
sa longueur, engrenant à chaîne entré mi le avec la 
denture m, placée de chaque côté du tambour. Cette 
denture peut être fondue avec les rondelles ou ajustée 
après. 

La figure 9 représente une partie du bâti A , muni 
d'un support K pouvant s'approcher plus on moins 
du peigne alimentaire, à l'aide d'une coulisse. 

A sa partie supérieure est un coussinet dans le- 
quel vient se placer l'extrémité de l'axe du pignon L; 
celui-ci peut être calé ou peut tourner librement sur 
l'arbre. 

On remarquera , 6g. 7, que les dents n'onl pas la 
forme ordinaire; leur inclinaison doit être nécessai- 
rement la même que celle des pointes des peignes. 

La denture m porte autant de dents qu'il y a do 
mn^ées de pointes sur le cylindre. 

Ces pointes sont disposées de lerle façon que chaque 
rangée coïncide avec chaque vide du pignon ; de celte 
manière, le tout fonctionne sans que les pointes puis- 
sent être endommagées par les dents. Lorsque les 
rangées de pointes sont en hélice , les dents du pignon 
le sont aussi , et les hélices ont le même pas. 

Cette invention s'applique aux peignes de moindres 
dimensions, lesquels peuvent servir, soit pour prépa- 
rer les filaments avant le peignage, soit pour la fila- 
ture. 

Dans la préparation pour la filasse, il faut obser- 
ver que, malgré la perfection de mes peigne» cylin- 
driques, une partie de ruban reste souvent libre par- 
dessus les pointes; l'emploi du pignon on galet L fait 
disparaître cet inconvénient. Mais s'il s'agit d'un assez 
grand nombre de peignes , il faut trouver le moyen de 
faire fonctionner tous les pignons, sans que les dents 
touchent les pointes: ce qui arriverait infaillihlement 
si ces pignons, se trouvant sur le même axe, étaient 
mus par un engrenage ordinaire, placé à l'une des 
extrémités. Il suffirait, pour cela , d'une simple torsion, 
produite par l'effet de la commande sur l'arbre des 
peignes ou des pignons. 

Les figures 10, 11. 13 et i3 représentent mon 
invention appliquée aux peignes d'étirage. 

L', L' sont des pignons semblables au pignon L, 
fig. 1 -, avec cette différence, que les dents dea pignons 
et les pointes des peignes, fig. 10, sont en hélice. 
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S', S' sont dos peignes d'étirage . soit en ligne droite, 
fig. 11, soit en hélice, fig. 10. 

Chaque rondelle porte la denture m. laquelle com- 
mande le pignon et l'empêche de changer de position, 
attendu qu'il fonctionne entre les rondelles et tourne 
librement sur l'axe Q. Les peignes sont fixés a l'arbre P 
par des vis placées dans les embases des rondelles . 
ainsi que cela se pratique aujourd'hui; de sorte que, 
lorsqu'on veut replacer le peigne sur l'arbre, il suffit 
(U? faire engrener le pignon avec la denture m, comme 
dans les engrenages ordinaires. 

La figure 1 2 représente un support portant le cous- 
sinet de l'arbre P des peignes , adnplé à ce nouveau 
système, et qui est fixé au bâti par sa partie infé- 
rieure. 

R est une pièce qui est placée à la partie supérieure 
du support à l'aide de deux vis, et qui supporte 
j'axe Q. Elle est disposée de manière a ce que l'on 
puisse la (aire mouvoir concenlriquement par rapport 
à l'arbre P, au moyen de deux coulisses. 

La figure 1 1 nous montre la. coupe de la pièce H. 

Dans une machine ayant, par exemple, viogt pei- 
gnes, on pourra, au besoin, placer trois ou quatre 
de ces peignes entre chaque support -, et, en fixant une 
pièce R de chaque coté des supports intermédiaires , 
on aura la faculté de pouvoir rapprocher ou éloigner, 
suivant la longueur des filaments, chaque série de 
pignons comprise entre denx supports des cylindres 
alimentaires ou é tireurs, de sorte que chacune de 
ces séries pourra fonctionner à dea distances diffé- 
rentes de ces cylindres. On pourra donc faire des 
filaments de diverses longueurs sur )a même machine- 
Dans ce cas, l'arbre O doit être divisé en autant de 
parties qu'il y a d'intervalles entre chaque support. 



CERTIFJCAT D'ADDITION. 
Eo dite do & itorcmbrc 1853. 

Afin d'utiliser avec profit la machine peigneuse- 
é tireuse du brevet , il est nécessaire d'avoir une nappe 
préalablement préparée. Jusqu'à présent, on n'a pas 
trouvé d'autres moyens que le tambour déjà décrit, 
que j'ai perfectionné. 

Pour des matières telles que la laine, il faut que 
le tambour soit chauffé; or, lorsqu'il s'agit d'introduire 
la vapeur dans un tambour de fortes dimensions, on 
siit que cela exige une construction très-coâleuse, et 
encore on n'échauffe pas assez les peignes. 

Le but qu'on s* propose en chauffant le tambour 
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est ue sécher la laine; les peignes n'étant chauffés que 
parleur simple contact avec le tambour, et la laine n'é- 
lanlpas conductrice du calorique, il s'ensuit que, plu* 
la nappe s'épaissit, moins la laine sécbc; il n y a que 
celle introduite en premier sur le tambour qui profite 
de la chaleur. 

Mon nouveau perfectionnement consiste à chauffer 
les plaques et les Gisaient» au fur et à mesura que 
ceux-ci s'appliquent sur le tambour, en entourant 
une parlie plus ou moins grande du tambour par une 
enveloppe A, fig. 14 et i5. dans laquelle j'introduis 
la vapeur. 

Cette enveloppe est lie fenle, d'une ou plusieurs 
piècfs , et forme par elle-même l'auombluge des bâtis , 
ainsi qu'on le voit par les figures ili cl t5. L'effet 
d'un pareil chauffage sur les peignes et les Blâment» 
est supciieur à tout ce qui a été fait jusqu'à ce jour. 

J'ai aussi perfectionné les plaques de cette machine, 
qui, malgré tous les efforts tentés jusqu'à présent, ne 
sont pas encore aussi parfaites qu'on peut les désirer. 
Les défauts proviennent de ce que les cuivres su cour- 
bent et se dérangent en frappant les aiguilles, et 
lorsque le* plaque* sont montées sur le tambour, la 
surface des pointes des aiguilles n'est pas régulière et 
forme dos ondulations qui varient plus ou moins à 
chaque plaque , et fournit , par conséquent . une nappe 
inégale el nuageuse. 

Pour obtenir celle amélioration et obvier à l'incon- 
vénient signalé, je refoule les plaques en dessous, 
dan» le sens contraire à la sortie des pointes, après 
qu elles sont ajustées et percées. Pour refouler le 
cuivre, je me sers d'un petit outil, montré aux fi- 
gures 17 et 18, dont le vide couvre In bavure pro- 
duite par le perçage; je frappe par un moyen quel- 
conque sur le poinçon, et l'effet contraire se produi- 
sant quand on chasse les aiguilles pour les fixer, la 
plaque se remet à son état normal, de sorte qu'étant 
terminée aucune altération n'erisle, et les pointes 
présentent une courbe régulière et égale avec le font! 
du tambour. 

L'effet du poinçon est indiqué sur la seclion de 
plaque, .fig. i5.Le poinçon, lig. 16 et 17, peut opérer 
ce refoulement en ligne diagonale. 

Ces perfectionnement* s'appliquent indifféremment 
aux tambours à ligne* droites ou hélicoïdale» 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 28 octobre 1851 , 

Au sieur Pu von x, à la Croix Rousse (Rhône). 

Pour une nouvelle machine servant à faire 
les cannetles destinées au tissage des étoffes de 
soie, laine, coton et autres matières textiles, ainsi 
que des rubans, et servant aussi à faire les bo- 
bines destinées à l'ourdissage des chaînes. 



Le principal caractère de la machine consiste à 
faire les cannelles et les bobine* avec un enroulement 
de fil très-cyhudrique ou en pas de vis autour du 
tube . et avec un décroissement rigoureusement exact. 

Le tube se charge de la matière textile pkr couche» 
graduée* dans leur longueur; la première occupe une 
surlace invariablement plus longue que la seconde, 
et ainsi de suite, de manière à former une cannelle 
ou bobine semblable à In figure ■ , pl. XXXI. 

Les cannelles on bobine* peuvent se dérouler on se 
défiler. 

A, fig. a et 7, excentrique qui est la base do mou- 
vement de réglage; il est disposé au-dessus de la roue 
de réglage, qui est commandée par le pignon fixé au 

| bâton rompu. 

B, organe moteur de la machine. 

Le bras de levier a porte un petit cylindre tour- 
nant autour de l'excentrique, fig. a el 3, et est lié à 
{ une tringle en fer C, munie d'un écrou qui traverse , 
j par une mortaise, un second bras de levier D, cor- 
respondant à un transmetteur général £ placé au-des- 
sus ou au-dessous de la machine. 

Le transmetteur a toute la longueur de Ut ma- 
chine; il est muni des conducteur* partiels F, dont 
le nombre est égal à celui des bobines ou cannetles 
que l'on veut mettre en mouvement (voir les figures 5 
et 8). 

Les conducteurs partiels ont une mortaise dans 
leur milieu. 

Une lige de fer G, formant crochet à son extré- 
mité, est engagée dans cette mortaise. 

La tige de fer soutient le conducteur et lui permet 
le mouvement à droite et à gauche. Cette tige passe 
dans deux anneaux attachés au plateau de ia nu- 
poudre à la tige de la bascule H. 

Cette bascule est à cylindre ou s simple frotte- 
ment J J. 

1». 
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Le contact du cylindre de rotation , ou le simple 
frottement contre la matière textile de la bobine ou de 
la cannelle, détermine le mouvement de la bascule, 
qui fait glisser dans ses anneaux la tige de fer G , en- 
gagée dans la mortaise, la fait passer sur le devant, et 
lise ainsi le décroisacment d'une manière proportion- 
nelle à l'épaisseur de chaque couche superposée de la 
matière textile. 

A la bascule K sont fixés deux anneaux par lesquels 
passe une tringle L en fer, qui la soutient, et sur 
laquelle elle opère son mouvement. 

Celte tringle est fixée au plateau. Par le moyen 
d'une vis, on peut la descendre ou la monter à volorfté. 

F, conducteur partiel. 

La tige de fer G porte , à son extrémité opposée au 
crochet, un pelil menlonnet de fer ou de bois, que 
l'on peut tourner à volonté pour faire agrandir ou rac- 
courcir la cannelle ou la bobine. 

En glissant dans ses deux anneaux, elle entraine 
une petite équerre M mobile, posée sur la traverse 
qui supporte lea broches de centre. 

Celte équerre fait éloigner une petite bascule N 
en 61 de fer, sur laquelle vient reposer l'arrêt deja 
cannette ; elle fait échapper la bascule qui enlève la 
broche , ce qui annonce que la bobine ou la cannelle 
est finie. 

Par ce moyen, chaque bobine est indépendante 
d'une autre, et peut se charger de la quantité voulue 
de fît. 

O, fig. 6. machine garnie de guindre» à bobiner, 
d'un nouveau modèle; il* consistent en un seul mon- 
tant auquel sont fixés deux anneaux dans lesquels 
glisse, parallèlement au montant, une lige de fer pliée 
horizontalement a son extrémité inférieure ; celle ex- 
trémité sert d'axe au guindre inférieur. 

L'extrémité supérieure libre est également pliée eu 
équerre horizontalement , mais parallèlement à la face 
latérale du montant; elle est engagée dans une cou- 
lisse en fil de fer, dont la longueur sert à faciliter le 
chargement du guindre avec des écheveaux de diverses 
longueurs. 

Le guindre supérieur est fixé par un roté de son 
axe au montant. 

Entre le guindre et le montant, sur le même axe. 
se trouve une petite poulie sur laquelle passe un ru- 
ban de fil dont les deux bouts viennent se réunir à un 
resaort à boudin terminé, à sa partie inférieure, par 
une corde qui vient s'enrouler à une cheville de tension. 

Chaque guindre est retenu à l'extrémité libre de 
son axe par une petite boite vissée. 



P, fig. 3 et 5 . |iicce destinée a régler la tension du 
fil avant son enroulement sur le tube. Une tige de fer 
verticale est pliée en équerre à sa partie supérieure 
et a sa partie inférieure. 

Par cette dernière partie , elle est fixée au plateau de 
la machine, au moyen de deux anneaux dans lesquels 
elle tourne librement d'avanl en arrière . et récipro- 
quement. 

Au bas de sa partie verticale est une petite boule 
au-dessus de laquelle glisse et est attaché un ressort 
à boudin dont l'extrémité postérieure est fixée au 
plateau par une cheville de tension. 

La partie supérieure de l'équerre est engagée dans 
l'intérieur d'un tube Q. en verre, fermé par un bout 
en cône. 

La surface extérieure de ce tube est pressée contre 
une baguette en verre R , portée par deux montanU 
fixés au plateau. 

Le fil passe entre le tube et la baguette, et, selon 
que la matière textile est forte ou faible , on augmente 
ou on diminue la pression pour faire la bobine plus 
ou moins dure. 

T, pièce destinée à Taire la cannelle ou la bobine 
bombée. 

A mesure que la cannette grossit, elle fait des- 
cendre un galet avec lequel elle est en contact par sa 
partie inférieure, et en même temps avec la bascule 
qui le porte; par ce mouvement, le derrière de cette 
bascule remonte, et, par sou crochet, soulève la lige 
horizontale *, fig. 8. tandis que la lige verticale gUssc 
dans la mortaise du conducteur F, ce qui fait opérer 
le décroissement de la cannelle à mesure «le son 

Pour mettre en action celle pièce, il est nécessaire 
d'ajouter au pignon un ccrou allongé, portant une 
cheville de tension pour recevoir le bout de la corde 
du réglage, ce qui emploie le mouvement de l'écrou 
allongé et celui de l'excentrique. 

je, pièce pour la cannette de ruban. 

Celte pièce est en fer . elle est fixée par sa partie 
postérieure, sons le plateau de la machine, par une vis 
engagée dans une rainure de la pièce; elle reçoit un 
petit montant vertical . dont le sommet passe dans la 
mortaise du conducteur F, qui peut ainsi avancer ou 
reculer, selon la longueur désirée pour la cannette ou 
la bobine. 

La partie antérieure de cette pièce, supportée libre 
sur une équerre en fer fixée à la mâchoire de la ma- 
chine, peut se transporter à droite et « gauche, selon 
que le fil se présenta de l'un ou de l'autre colé. 
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Tout le système peut se mouvoir d'avant en arrière, 
et eice vend, à laide de la rainure postérieure. 



7695. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 30 octobre 1851, 

Au sieur Cavs, à Paris, 

Pour un appareil continu applicable aux monte- 
charges des hauts fourneaux , à l'extraction des 
mines et à toute autre opération analogue. 



Depuis quelques années, on s'est occupé d'établir 
de» appareils pour monter les hommes et les charges 
dans les puits de mines, et particulièrement dans les 
houillères ; mais ces appareils son t généralement d'une 
application difficile, compliquée, et peuvent occasion- 
ner des accidents plus ou moins graves. Us ont, en 
outre, l'inconvénient de marcher d'une manière in- 
termittente. 

Avec le système mécanique que je propose , et qui 
est d'une construction extrêmement simple , on marche 
d'une manière conlinue et sans interruption. On a 
ainsi l'avantage de ne pas perdre de temps, et on ne 
craint nullement les accidents. 

Cet appareil est applicable, soit aux monte charges 
des hauts fourneaux , soit à l'extraction des mines ou 
des houillères, soit dans les carrières de pierres, et 
en général à toute opération ayant pour but de mon- 
' ter des hommes ou des marchandises. 

Il se compose simplement d'un arbre moteur qui 
transmet un mouvement de rotation continu à deux 
roues ou poulies à pans, portant chacune une chaîne 
sans fin, à longues mailles-, ces chaînes, à des dis- 
lances déterminées, sont munies de goujons ou bou- 
lons en saillie, sur lesquels viennent s'accrocher les 
chariots ou les waggons, à l'aide de crochets ou d'o- 
reilles en forme d'anses de panier. 

A la partie inférieure du monte-charge ou de la 
fosse d'extraction se trouve un chemin de fer établi 
entre les deux chaînes, et sur lequel arrivent successi- 
vement les waggons chargés, afin de s'accrocher par 
leurs oreilles aux boutons des chaînes, au moment 
même de leur passage. 

Arrivés ainsi au sommet de l'appareil, les waggons 
redescendent au-dessous des poulies à pans et se dé 



min de fer qui se trouve également disposé entre 
celles-ci. 

Un second appareil semblable peut être placé près 
du premier, afin de prendre les waggons vides dons 
le haut, pour les redescendre jusqu'au bas du puits. 

On peut aussi , pour éviter ce second appareil , éta- 
blir vers le haut et le bas du puits des espèces de 
chariots ou de châssis mobiles, qui amèneraient cons- 
tamment les waggons aux deux chaînes, soit pour les 
monter, soit pour les descendre. 

Pi. XXXI. 

La figure î représente une élévation , vue de lace, 
de l'appareil , avec une section verticale faite par l'ave 
du puits sur lequel il est appliqué. 

La figure a en est une élévation latérale et une 
coupe perpendiculaire à la précédente. 

La figure 3 en eslun plan vu , à la partie inférieure, 
a la hauteur de la ligne £ F, qui correspond au mi- 
lieu d'une galerie longitudinale avec laquelle le puits 
est en communication. 

Pour peu que l'on examine ces ligures, on recon- 
naît sans peine que, comme je l'ai dit plus haut, le 
nouvel appareil se compose de deux roues ou pou- 
lies parallèles G, à section octogonale entre les joues, 
et montées aux extrémités de deux oxes eu fer H, qui 
sont chacun commandés par une roue dentée /, avec 
laquelle engrènent les pignons droits / montés sur le 
même arbre de couche K, qui n'est autre que l'arbre 
moteur, et qui reçoit son mouvement de rotation con- 
tinu soit d'une machine a vapeur, soit d'une roue 
hydraulique. 

Sur les pans des deux poulies G passent les deux 
chaînes sans fin L, dont les mailles ont pour longueur 
la longueur même des côtés de chaque octogone. Ces 
chaînes portent chacune, de distance en dislance, 
des goujons ou boutons saillants a, comme on le voit 
sur les figures , afin de recevoir les waggons M, soit 
en montant, soit en descendant. 

Ces waggons ou chariots, formés chacun d'une 
simple caisse portée par quatre roues , sont munis de 
chaque côté de brides en fer ou oreilles b, qui se pré- 
sentent entre les deux chaînes et s'accrochent sur 
leurs boutons à l'instant même où ils passent. 

Ainsi, on voit, par exemple, sur le dessin, à la 
hauteur de la première galerie, le waggon M qui a 
été amené soit directement par un chemin de ferJV, 
aj>it par l'intermédiaire d'un chariot horizontal ou 
châssis mobile 0; on voit, dis-je, ce waggon accroché 
aux deux boutons des deux parties ascendantes des 
chaînes, et , par conséquent, entraîné par celles-ci , il est 



Digitized by Google 



142 BREVETS D' 

oWigé de monter jusqu'au sommet de l'appareil. Il re- 
descend alors, en restant toujours suspendu aux mêmes 
boutons, directement sur un cbemin de 1er P disposé 
à l'entrée du puits , et qui l'amène à l'endroit même 
où il doit se vider. 

En faisant descendre les chaînes jusqu'à la partie 
inférieure du puits , on elles passent sur deux poulies 
parallèles Q semblables aux premières, et montées 
sur un même axe , elles peuvent desservir à la fois plu- 
sieurs galeries successives qui seraient situées à des 
6 1 âges différents ; c'est ainsi que j'ai indiqué deux ga 
leries superposées a une distance quelconque l'une de 
l'autre. 

ue le même mécanisme on ie même appareil 
doit servir a la fois pour monter les waggons pleins et 
redescendre les waggons vides, je dispose a l'entrée 
du puits et à l'embouchure de chaque galerie des cha- 
riots ou châssis mobiles O, O', 0* qui , formés simple- 
ment d'un cadre en bois monté sur quatre roulettes, 
portent à chaque bout des fragments de rails R, afin 
de recevoir successivement les waggons qui doivent 
« accrocher à la chaîne , soit en montant, soit en des- 
cendant. 

Ces châssis reçoivent alors un mouvement de va- 
et-vient, à des moments déterminés, au moyen d'un 
mécanisme fort simple, tel que celui indiqué en élé- 
vation sur la figure à. 

On voit par cette figure que ce mécanisme se com- 
pose d'un levier ou balancier S, à l'extrémité duquel 
s'adapte par articulation la tringle verticale T, et qui 
reçoit un mouvement alternatif au moyen d'un galet 
g monté libre a l'extrémité d'un bras h, qui est com- 
mandé directement par l'un des axes même de l'ap- 
pareil 

Or, la tringle verticale T se relie à cliacun des châs- 
sis au moyen de leviers coudés en équerre V, qui sont 
mobiles sur des axes V, et des tiges ou petites bielles 
en fer A". 

Il en résulte que, chaque fois que cette tringle est 
soulevée, elle fait marcher les châssis de gaucho a 
droite, et lorsque, au contraire, elle descend , ceux-ci 
reviennent de droite à gauche. 

Dans celte marche alternative, les châssis se met- 
tent en communication tantôt avec le chemin de fer 
de droite P, et tantôt avec celui de gauche AT, soit afin 
de livrer le woggon amené par les chaînes, soit afin 
d y accrocher les waggons mCmes que l'on veut mon- 
ter ou descendre. 

Tout ce mécanisme additionnel de chariots ou de 
châssis mobiles et de leur mouvement est inutile. 
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lorsqu'on peut employer deux appareils semblables 
qui seraient placés parallèlement l'un à côté de l'autre 
sur le même puits, parce qu'on ferait alors servir le 
premier exclusivement à monter les waggons cbnrgé.s. 
elle second, à descendre les waggons vides. 

En résumé, on voit par la description qui précède, 
que le nouvel appareil que j'ai imaginé a pour objet 
démonter et de descendre d'une manière continue, 
sans aucune interruption, soit des waggons cbnrgés 
de marchandises, soit les ouvriers qui travaillent 
dans les mines ou dans les carrières, soit les maté 
riaux qui sont destinés a l'alimentation des hauts 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ed date du 11 septembre 1851. 

Aux sieurs Stkhblin, à BiUchwiller (H' Rhin) , 
Pour un appareil de changement de marche 
opéré mécaniquement, applicable à toutes les 
machines devant produire un mouvement alter- 
natif quelconque. 



Toutes les fois qu'un moteur communique à de 
grandes masses un mouvement alternatif, pour éviter 
les chocs et le» ruptures, il est essentiel que les corps 
soient soumis aux conditions suivantes : 

Vitesse très-faible au commencement , avec accé- 
lération jusqu'à la vitesse normale ; puis, à la fin de 
la course, ralentissement de cette même vitesse jus- 
qu'à l'état de repos, pendant lequel le moteur change 
la direction du mouvement. 

Il est toujours aisé de ralentir ou d'accélérer la 
vitesse pendant qu'il y a un mouvement; mais lorsque 
le moteur et les pièces qu'il fait mouvoir sont arrivé» 
à l'état de repos , il faut l'emploi d'un appareil spé- 
cial pour donner à nouveau le mouvement et le diri- 
ger dans un sens ou dans l'antre. 

C'est ainsi, par exemple, que pour les machines 
employées aux épuisements, on a remplacé la main 
de l'ouvrier par un modérateur appelé cataracte. 

L'usage de tous les appareils employés jusqu'à pré- 
sent pour arriver aux changements de mouvement 
dans les machines laisse beaucoup à désirer ; ainsi , 
dans l'emploi de la cataracte, la poissante d'action 
dont on peut disposer est limitée par les dimensions 
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du contre-poids, qui ne doit jamais devenir trop 
fort, et H arrive souvent, quand d«ns une machine 
à vapeur l'introduction de la vapeur a lieu nu moyen 
de tiroirs, que l'emploi de la cataracte est insuffisant 
pour les mettre en mouvement. 

C'est pour obvier a tous les inconvénients des ap- 
pareils déjà connus que nous avons imaginé l'appa- 
reil pour lequel noua demandons un brevet d'inven- 
tion, et dont voici la description sommaire : 

Supposons une machine à vapeur devant opérer 
son changement de marche au bout d'un nombre dé- 
terminé de révolution» , noua obtenons les périodes 
de ralentissement et d'accélération au moyen d'un 
mouvement agissant sur l'orifice d'entrée de vapeur 
de manière à obtenir le ralentissement de la machine 
en la fermant, et l'accélération en l'ouvrant. 

Quant au changement de marche, noua l'obtenons 
au moyen : 

i* D'un arbre do changement de marche relié à 
la distribution de vapeur, et portant deux cames; 

a* D'un arbre à via qui avance ou recule en tour- 
nant, puisque son écrou est fixe : il reçoit son mou- 
vement de la machine et porte aussi deux cames , 

3* D'un cylindre à vapeur spécial. 

La machine ayant accompli le nombre voulu de 
révolutions, l'arbre à vis sera venu présenter une de 
ses cames en face do l'une des cames de l'arbre de 
changement de marche, et aura poussé sur cette de-- 
nière jusqu'à l'arrêt de la machine. Pendant ce temps, 
la bielle qui reh'e le piston du cylindre à un bras de 
l'arbre de changement de marche aura fait avancer 
le piston et ouvert une soupape d'introduction de va- 
peur dans le cylindre; la vapeur poussera sur le pis- 
ton et, par l'intermédiaire de la bielle, poussera 
l'arbre de changement de marche de manière à 
opérer complètement le changement de marche de 
la machine. 

Pour mieux expliquer la disposition et l'emploi 
de notre appareil, nous allons en décrire l'application 
à une machine d'extraction , du système de M. Méhu, 
vert an t à amener à la surface du sol les waggons char- 
gés de houille et les ouvriers '. 

Cette machine consiste en deux pièces de bois pa- 
reilles aux maîtres tirants de» machines d'épuisement, 
lesquelles ont, dans le puits, un mouvement d'oscil- 
lation de i a mètres de course. 

A chaque extrémité de cette course , les tiges doi- 
vent s'arrêter pour reprendre un mouvement en sens 
inverse, et le moteur qui communique ce mouvement 
■ L'affaml mrttit par M. M4aa «t jmbHi rohiiw 7. P*B* 



doit remplir facilement les conditions de ralentisse- 
ment et de repos, chaque fois que le sens du mouve- 
ment vient à changer. 

Nous obtenons ce résultat en faisant usage des 
pièces suivantes : 

1* Un arbre de changement de marche; 

a* Un arbre à vis; 

3* Un cylindre spécial ; 

4' Un mouvement agissant sur une valve ; 

5* Un régulateur agissant sur une autre valve. 

Le cylindre à vapeur devant prendre alternative- 
ment le mouvement en avant et en arrière, l'arbre 
de la manivelle porte deux excentriques, calés tous 
deux d'équerre avec la manivelle et opposés l'un à 
l'autre. 

Leurs leviers sont reliés par une chape connue sous 
le uom de coalisa» de Sltpktiucn, à laquelle vient se 
fixer la tige du tiroir. 

L'arbre de changement de marche A , fig. 1 , a et 3, 
pl. XXJUI, porte deux bras, a et b , qui sont reliés à 
la coulisse par des bielles de suspension , lesquelles ont 
pour but de relever ou baisser cette coulisse, afin de 
mettre en prise l'excentrique de marche en avant, ou 
l'excentrique de inarche en arrière. 

Un contre-poids fixé à l'extrémité du bras af équi- 
libre ces diverses pièces, et en même temps que l'arbre 
A agit sur la coulisse des excentriques, il communique 
le mouvement au piston du petit cylindre par l'inter- 
médiaire du levier a*. 

Supposons maintenant que le moteur soit en 
marche : 

Il doit, d'après les circonstances indiquées, (aire 
seize révolutions, ralentir sa vitesse et s'arrêter; puis 
reprendre lentement son mouvement en sens inverse, 
jusqu'à ce qu'il ait fait encore le même nombre de 
tours. 

Pendant sa marche, il communiquera le mouve- 
ment circulaire, par un moyen quelconque, à un 
arbre D dont la partie extrême se trouve filetée, et 
qui porte deux cames m.' et a', destinées à agir en 
temps opportun sur les leviers m et n de l'arbre A. 

Le même Arbre B porte aussi deux cônes 0 et f, 
qui sont opposés par leurs sommets, et sur lesquels 
vient reposer, au moyen d'un ressort, la tige 9, qui 
est liée à la série de leviers servent à ouvrir ou fer- 
mer par une valve l'entrée de vapeur au cylindre 
moteur. 

Ainsi , tandis que la machine communique au mé- 
canisme un mouvement que noua appellerons d'a- 
vant, l'arbre B, tournant avec une vitesse convenable. 
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est chassé de gauche à droite par l'effet de la vis tour- 
nant dans un écrou fixe. Le mouvement est d'abord 
très-lent, parce que la tige g, portant sur la base 
du cône o, lient la valve du cylindre presque fermée; 
mais, à mesure que la machine marche, l'arbre B 
s'avance vers la droite , cl la lige g, appuyant sur un 
diamètre plus pelit, permet au moteur de prendre 
plus de vitesse. 

Lorsque la tige ne porte plus sur le cône , la valve 
est complètement ouverte ; mais alors , pour que la 
machine ne puisse dépasser une vitesse convenue , 
l'introduction de la vapeur est soumise à l'effet d'un 
pendule conique agissant sur une aulre valve. 

Au bout de treize tours du moteur, la tige g 
monte sur le cône p et ralentit de plus en plus la 
vitesse; et quand la machine arrive au aeixième tour, 
l'arbre B a Tait asseï de chemin vers la droite pour 
que la came n' vienne frapper le levier n. Ce mou- 
vement agit sur les deu» bras a et à, et a pour résultat 
de faire remonter la coulisse jusqu'au milieu de sa 
course , de manière à arrêter totalement la marche 
du moteur et, en même temps, de refouler la tige du 
petit piston jusqu'au milieu environ de sa course. 

A cet instant, tout le système est en repos, et rien 
ne pourrait faire découvrir les lumières du cylindre- 
moteur pour qu'il prenne sa marche en arrière, si le 
petit piston ne venait communiquer un effort d'im- 
pulsion. 

Tandis qu'il était repoussé au fond du cylindre au 
moyen du levier à, dont l'action était augmentée au 
moyeu d'un fort contre-poids , une tringle liée à sa 
bielle faisait lever une soupape d'introduction de va- 
peur, et celle-ci , le chassant jusqu'au fonddu cylindre, 
forçait par ce mouvement , au moyen des leviers a 
et à, la coulisse à remonter complètement et à mettre 
en prise l'excentrique de marche en arrière. 

A cet instant, l'entrée de vapeur est presque entiè- 
rement fermée, parce que la tige 5 est appuyée sur 
la base du cône. 

Le mouvement reprend donc avec beaucoup de 
lenteur , et il acquiert sa vitesse normale lorsque la 
machine a fait deux ou trois lours. 

On voit que le changement de mouvement a 
été opéré par l'effet du petit piston à vapeur. La 
disposition que nous lui avons donnée dans cet 
exemple est celle que nécessitait la situation; mais on 
peut, selon les cas, avec quelques modifications de 
détail, le faire agir plus vite ou plus lentement, suivant 
le besoin, sans que, pour cela, son principe d'action 
sur le mouvement des tiroirs vienne à changer. 



En donnant au piston un diamètre convenable, il 
n'y a pu de tiroir, quelque large ou quelque serré 
qu'il soit, qui ne soit mis en mouvement. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 janvier 1852 , 

Au sieur Bbjand, aux Herbiers (Vendée) , 
Pour un fusil de sûreté et pour l'application du 

système de sûreté aux pistolets et autres armes à 

feu. 



Les nombreux accidents qui arrivent journellement 
en temps de chasse, et qui sont, en général, dus à 
l'inexpérience dans le maniement des armes à feu, 
m'ont fait rechercher des moyens de rendre l arme 
moflensive , ou dans l'impossibilité de foire feu par le 
fait d'une circonstance imprévue. 

J'arrive à ce résultat par deux moyens distincts qui 
constituent, chacun isolément, un système de sûreté. 

Le moyen principal, dont le mécanisme complet 
est indiqué dans la section longitudinale, fig. 1, 
pl. XXX II , a pour principe une plaque do couche qui , 
par son agencement Avec chacune des batteries, les 
rend facultativement inertes ou actives. 

Le second moyen consiste dans une gâchette ac- 
cessoire dont la position suspend ou permet à volonté 
l'action des batteries; la figure a comporte le méca- 
nisme que j'ai combiné à cet effet. 

Je vais décrire chacun de ces. moyens et entrer 
dans tous les détails qui les concernent. 

1* Voici le système de sûreté par la plaque de 
couche : 

La plaque de couche a, fig. 1, pl. XXX11, est in- 
crustée d'une ouverture longitudinale dans laquelle 
peut^ouer librement une contre-plaque b, fig. 1 et 1 '. 
dont une extrémité bascule sur un nœud de cheminée c 
de la plaque a. 

Une languette à, vissée à l'intérieur de la contre- 
plaque b, détermine, par son introduction dans la 
coulisse de la plaque de couche a, l'assemblage mo- 
bile des deux plaques. 

Le bois de la crosse e, sous la plaque de couche . 
est évidé pour loger le mécanisme suivant : 

La contre-plaqué 6 porte, à l'extrémité de sa lan- 
guette d, un talon / qui, au moment de la pression 
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de la contre-plaqué mobile à batcuie b, lors de l'épau- 
iement de l'arme, presse lui même sur le petit bra» 
d'un levier g. 

Ce levier g oscille autour d'un point fixe h ou 
support adhérent a la crosse », et son exttémilé op- 
posée s'articule avec le bout d'une longue tringle on 
tige i. 

La tige i s'étend librement dans un canal de la 
crosse t et se fixe, par le bout oppose, à l'extrémité 
d'une fourchette j. 

Celle-ci est percée d'une ouverture l pour pouvoir 
glisser sur une vis m lui servant de guide, et appar 
tenant à la platine n, superposée sur la sous garde o. 

La tringle i ne sert donc qu'à relier l'action du le- 
vier g avec la fourchette j. 

Celle dernière, qui forme barette vers sa jonction 
avec la tringle i, est ouverte au-dessus de la coulisse (, 
et forme alors deux branches, comme on le reconnaît 
dans les figures i , 3 et 4. 

L'extrémité de chaque branche se relève sous forme 
d'une oreille percée d'un trou ; c'est dans le trou de 
chacune de ces oreilles que pénètre l'un des tourillons 
*, p, p' des cliquets q, q' correspondant à chaque batte- 
rie. (Voir le plan des deux batteries dans la figura 3.) 

J'observe seulement que le cliquet q, dans la fig. a, 
oscille sur le goujon r de la bride t, tandis que le 
cliquet q' de l'autre batterie, fig. a. suppose qu'il pi- 
vote sur un des piliers de la bride ('; cette disposi- 
tion est facultative. 

Or. la fonction de chaque cliquet est de venir 
enrayer le grand ressort u pour empêcher l'explosion 
due à la batterie par une circonstance imprévue, ou 
de rendre toute liberté au même ressort de chaque 
batterie, lorsqu'on veut tirer. 

Cet effet résulte de la pression ou de la non com- 
pression de la contre-plaqué b. 

Ainsi, lorsqu'on épaule l'arme, il y a pression 
contre la bascule b, qui , de sa position normale ou 
d'arrêt , indiquée en lignes pointillées dans la figure i , 
rentre dans la coulisse de la plaque de couche a pour 
i affleurer. 

Or, cette pression fait osciller le levier g et rame- 
ner sur l'arrière la tige i; par suite, la fourchette j se 
trouve rappelée, et les cliquets q, q' dégagent les grands 
ressorts des batteries : en pressant alors sur les gâ- 
chettes ordinaires , l'arme fait feu. 

La contre-plaquc b conserve à l'état normal la po- 
sition indiquée en lignes pointillées de la figure i , et , 
par suite, les cliquets enrayent les batteries, tant qu'on 
ne met pas l'arme en joue, 
xxt. 



L'arme ne fait explosion que dans la pose d'épau- 
lement, et non dans une position verticale; car, sous 
le petit bras du levier g, on a disposé un bultoir t 
ayant toute liberté d'osciller sur un appui x. 

Tant que l'arme conserve la position horixontale 
le bultoir ne gêne pas l'action oscillante du levier g ; 
mais si l'arme prend la position verticale , le butloir v 
prend la même position et fait obstacle à l'action du 
levier. 

Ainsi, la contre-plaque b ne peut fonctionner pour 
désembrayerles batteriesque dansla position d'épaule- 
ment; il n'y a donc pas d'accident possible par un 
contact imprévu des gâchettes x. 

Un ressort ymaintienlle levier g et la contre-plaqué 
6 a la position d'arrêt, c'est-à-dire la contre-plaque b 
à l'extérieur de la plaque de couche a. 

Voici le système de sûreté par une gâchette acces- 
soire : 

Un autre moyen indiqué fig. a supprime la con- 
tre-plaque b et tout le mécanisme, y compris la four- 
chette j, et se borne à une gâchette accessoire A dite 
de t&rtté. 

Cette gâchette, qui par la pression du doigt pivote 
sur un appui B de la plaqne de sous-garde o, est des- 
tinée à faire mouvoir, par le bras C, l'un ou l'autre 
des cliquets q, q' des batteries. 

Ainsi , tant qu'aucune pression du doigt sur la gâ 
chelte de sûreté A n'a lieu , le cliquet q d'une batterie 
maintient enrayé le grand ressort dans une position 
analogue à celle de la figure i. Le (léseiubrajago ne 
s'effectue que par la pression du doigt sur cette gâ- 
chette, auquel cas, les pièces prennent la position in- 
diquée fig. a. 

Dans ce mécanisme , le système d'enrayage du grand 
ressort de chaque batterie est le même que dans le 
précédent. 

11 est facultatif de faire correspondre la même gâ- 
chette, dite de tinté, aux deux batteries, ce qui est 
le plus convenable, ou d'ailleurs de disposer une gâ 
chelte pour chaque batterie. 

Les batteries, proprement dites, ne comportent 
dans ces deux systèmes aucune autre modification aux 
dispositions ordinaires, dont le dessin fait voir lassera 
blage. 

Enfin , un moyen d'enrayage qui serait une modi- 
fication du premier, mentionné précédemment, con 
sislerail à supprimer les cliquets d'embrayage des 
ressorts de batterie, et à conserver la plaque du 
couche et sa cotatre-plaque mobile d'épaulemeal , et 
tout le mécanisme du levier y, de la tige i et de la 
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fourcheile j. Seulement , la fourchette j. au lieu de se 
prolonger jusqu'à la noix de chaque batterie, vien- 
drait s'arrêter contre les lames des gâchettes ordinaires 

z du fiisil. 

Tant que l'arme ne serait pas épaulie , le» gâchet- 
tes 2 ne pourraient fonctionner, parce que leurs lames 
«e trouveraient engagées entre des entailles de la 
fourchette j; ce n'est qu'au contact de 1'épaulement 
que la pression de la contre-plaque b, en rappelant la 
lige i et la fourchette j, dégagerait les gâchettes 2 et 
permettrait leur détente pour foire feu. 

En résumé, mon invention embrasse les carac- 
tères distinclifs suivants : 

i ' Un système de sûreté ne permettant l'explosion 
de l'arme que dans la position d'cpaulement, a l'aide 
d'un mécanisme composé d'une plaque de couche à 
bascule , d'un levier et d'une tringle de transmission, 
d'une fourchette et de cliquets d'embrayage des res- 
sorts de chaque batterie. 

Ce mécanisme est dissimulé à l'intérieur de la 
crosse , ainsi qu'un buttoir qui s'oppose a toute fonc- 
tion du système dans toute autre position que l'épaule- 
ment de l'arme. 

a' Une première modification du moyen précé- 
dent, en supprimant les cliquets d'embrayage et en 
faisant engager dans des entailles de la fourchette 
les lames des gâchettes à détente ordinaires, pour les 
enrayer. 

3* Un système de sûreté ne conservant du pre- 
mier moyen que les cliquets d'embrayage, qui seraient 
manoeuvré» par une gâchette accessoire , dite de iâreté. 

Dans l'un quelconque de ces systèmes, une fois 
l'embrayage dégagé, la percussion a lieu comme d'or- 
dinaire. 

Ces' moyens de sûreté sont applicable* isolément 
aux armes a feu à un ou plusieurs coups, aux pisto- 
lets, etc., avec les modifications nécessaires. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 10 janvier 1853. 

J'ai exposé dans le brevet principal le principe 
tic mon invention, qui consiste s rendre l'arme à feu 
incxplosible Uni qu'ello n'est pas dans la position 
horizontale, et en même temps épaulée. 

Dans toute autre position, l'arme ne peut partir; 
car tout le mécanisme se trouve enrayé sans pouvoir 
fonctionner par la pression du doigt ou par tonte 
pression imprévue sur les détentes. 

L'expérience n'a fait que me confirmer dans les 
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heureux résultats de mon système; mais il restait o 
ea simplifier le mécanisme : cette simplification bit 
l'objet de cette addition. 

La figure 5 est la coupe longitudinale de la crosse 
d'un fusil de chasse ou de guerre, avec l'application 
de mon système. 

La plaque de couche a de la crosse b est évidée en 
son milieu; le vide est rempli par uné plaque mo- 
bile c, faisant charnière en c'. 

Lorsqu'au moment de l'épaulcment on prose l'é- 
paule contre la plaque c, cette dernière rentre dans 
le vide de la crosse et vient refouler une tringle d 
dont l'extrémité est embrassée par l'extrémité d'un 
ressort de rappel i. 

Or. la tige d se relie avec une coulisse d'arrêt e, 
qui se termine vers la batterie sous la forme d'un re 
tour d'équerre /. La fonction, a l'état normal, de ce 
retour d'équerre est d'enrayer les queues g, g des gâ- 
chettes, comme on le voit dans les détails, lig. 6 et 
7, pour s'opposer i leur effet, ou plutôt à toute action 
des détentes. 

Lorsqu'au contraire l'épaulemenl do l'arme a lieu , 
la plaque mobile c repousse la coulisse e , ainsi que 
le retour d'équerre /; si alors on presse sur les dé- 
tentes k, les gâchettes g se trouvant dégagées, la bat- 
terie fonctionne et le coup part. 

En redressant l'arme, ou en cessant la pression de 
l'épaule sur la plaque mobile c, cette dernière se 
trouve rappelée au dehors, ainsi que la lige det l'ar- 
rêt ef, par le ressort i. 

Dans ce rappel, le retour d'équerre / vient d« nou- 
veau enrayer les queues g des gâche 1 tes. pour rendre 
l'arme inexplosible. 

En même temps, dès que l'arme quitte la position 
horizontale, un arc-boutanl /', qui est agencé à char- 
nière avec une platine l vissée contre la crosse, se 
développe par son propre poids ou par un ressort, se 
redresse et vient s'arebooter contre la plaque c, pour 
la rendre immobile. 

Ainsi , tontes les garanties de simplicité ot de sûreté 
résultent de cette combinaison perfectionnée de mon 
système, qui est caractérisé : 

i* Par l'enrayage des queues de gâchette . Uni que 
l'arme n'est pas horiionUle et épaulée ; 

a* Par l'embrayage de la plaque mobile au moyen 
d'un arc boutant d'arrêt . Uni que l'arme n'est pas 
borixonUle. 

Avec ce système, aucun accident provenant d'une 
explosion imprévue n'est à redouter. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 5 novembre 1851, 

Ad sieur Armand, à Paris, 

Pour des procédés propres à l'extraction et au 
traitement des corps volatils condensables pro- 
duits par la caicination en vase clos des substances 
organiques ou des minerais bitumineux. 

On sait que lorsqu'on chauffe en vase clos des 
substances organiques, telles que, par exemple, le 
bois, le* hgnitea, la bouille, les graisses végétales ou 
animales, les gommes, les résines, les cornes, les 
peaux et les débris d'animaux de toute sorte, il y a 
décomposition de ces substances, formation de corps 
volatils qui se subliment , et d'un résidu fixe qui reste 
dans le vase. 

La même chose arrive lorsque, au lieu de sulis- 
tances organiques, on calcine des minerais bitumi- 
neux qui, ainsi que leur nom l'indique, ne sont que 
des roches , des sables ou des terres plus ou moins 
imprégnés de bitume. 

Seulement, dans le premier cas, le résidu de la 
caicination est du charbon plus ou moins pur; dans 
le second, c'est la roche, le sable ou la terre qui ser- 
vait de gangue au minerai. 

Les produits volatils de cette caicination sont nom- î 
breux et divers. 

Ce sont des gaz. inflammables ou non; ce sont en- 
core des vapeurs qni se condensent , à leur sortie de la 
cornue , en eau . en vinaigre , en essence», en goudron, 
en huiles, etc. 

La proportion de ces différents produits varie avec 
la nature île la .substance calcinée et avec la tempéra- 
ture de la caicination. 

Depuis longtemps l'industrie s'occupe de recueillir 
ces liquides et ces gaz. Elle s'altaclic ordinairement 
à l'un d'entre eux, dont elle cherche à augmenter la 
proportion aux dépens de tous les autres, soit en se 
servant des matières qui le donnent en plus grande 
abondance, soit en les plaçant dans les circonstances 
les plus favorables a sa production. 

Ainsi les fabricant» de vinaigre se servent de bois 
qu'ils distillent à une basse température. 

Les fabricants de gai distillent la houille à une 
température élevée; pour eux. les produit* de celte 
opération . autres que le gaz, tels que les eaux ammo- 
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uiacales, le goudron, sont des résidus dont ils cher- 
chent à diminuer le plus possible la proportion. 

EnGn , une autre industrie a pour objet la produc- 
tion des builes et des goudrons, qui sont un résidu 
pour les usines à gaz. 

Mais celte industrie n'a employé, jusqu'à présent, 
que des minerais bitumineux ou des substances rési- 
neuses, parce que c'est de ces matières seulement 
qu'on a pu extraire des huiles ou des bitumes doués 
des qualités requises par le commerce; ou bien en- 
core on a traité de seconde main les produits acces- 
soires , les résidus , les goudrons des usiues à gas ou 
des distilleries de bois; on est ainsi parvenu à fa- 
briquer deux sortes de corps, savoir : 

Des huiles plus légères que l'eau, propret à la dis- 
solution du caoutchouc, à la préparation des vernis, 
et à l'éclairage dit au gaz liquide, el des bitumes ou 
brai», suivant l£ur plus ou moins de liquidité, qui 
sont propres au graissage, à la fabrication d'enduits 
préservatifs ou de mastics. 

Mais, d'une part, la couleur et surtout l'odeur dé- 
sagréable et persistante de ces huiles les rendent im- 
propres a beaucoup d'usages. 

D'autre part, les brais extraits des goudrons sont 
secs et cassants , et communiquent ces qualités aux 
ruastic* Toits avec eau. 

Occupé de cette industrie depuis longtemps, j'ai 
cherché les moyens de l'améliorer sous le double point 
de vue de l'économie et aussi de la qualité de ses pro- 
! duits. 

J'ai observé que les éléments constitutifs du gaz el 
du goudron étant les mêmes, il était possible au 
moyen de l'un de ces corps d'obtenir l'autre; j'ai 
constaté que tout goudron soumis a une tempéra- 
ture élevée, donnait du gaz; de même, le gaz mis 
en contact avec du goudron se transforme, en tout ou 
en partie, en un produit liquide se rapprochant, pour 
la composition, do gai oléi fiant ; comme lui , il est très- 
riche en hydrogène, el possède ses propriétés et les 
transmet au goudron dans lequel il se dissout. 

J'ai ainsi été conduit * un système nouveau et com- 
plet de traitement des matières précitées, dont l'idée 
principale consiste à augmenter, dans la caicination 
des substances organiques et des minerais bitumi- 
neux, la production des matières volatiles conden 
sables aux dépens de la production de gaz, et, pour 
cela, à faire passer les produits volatils de la calcina - 
bon, en vase clos, des substances organiques ou des 
minéraux bitumineux, dans une couche de goudron 
ou d'huile extraite du goudron, ou. en général, d'un 
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carbure d'hydrogène liquide quelconque porté à la 
température de t'ébulKtion . au lieu de les condenser 
(oui simplement, comme on le faisait jusqu'ici dans 
un réfrigérant. 

Le gai est en partie absorbé, liquéfié. 

J'obtiens moins de gaz el plus de carbure liquide , 
et, de plus, ce carbure liquide possède des propriétés 
toutes différentes de celles du goudron , ou de tous 
les carbures obtenus par les procédés en usage jus- 
qu'à présent. 

11 m'a fallu pour cela imaginer une cornue d'une 
forme nouvelle, dans laquelle les gax engendrés par 
la calcina lion sont obligés de passer à travers une 
couche d'huile bouillante. 

Cette cornue offre, en outre, ceci de particulier, 
que les liquides qui s'y forment sont distillés tout aus- 
sitôt ; que les parties les plus légères vont se conden- 
ser dans un réfrigérant placé au dehors , tandis que 
1rs parties lourdes et moins volatiles restent dans un 
vase destiné à les contenir. 

Ainsi, au lieu d'avoir des goudrons, qu'il faut en- 
suite redistiller pour les séparer en bitumes et en huiles 
légères, j'obtiens du premier coup, par une seule 
opération, d'un coté, les huiles légères el volatiles; 
de l'autre , des bitumes épais el fixes. 

Mon procédé a pour effet de donner aux substances 
obtenues ainsi des propriétés toutes nouvelles; l'odeur 
des huiles légères est différente; les bitumes ont une 
ductibilité et une élasticité bien plus grandes que les 
bitumes extraits du goudron de gai. 

Cependant , bien qu'elles soient supérieures en qua- 
lité à celles obtenues par les procédés ordinaires, les 
huiles légères que je produis de celle manière, au 
moment où elles sortent du réfrigérant, ne sont pas 
encore propres a être livrées au commerce; il faut leur 
faire subir certaines préparations ayant pour but de 
mettre i pari les parties les plus volatiles , pour en 
faire ce que j'appelle des naphtes blancs ou jaunes , 
et de donner à ces parues plus volatiles une couleur, 
une odeur, une limpidité telles que l'industrie puisse 
les utiliser en place des naphtes naturels ou de l'es- 
sence de térébenthine. 

Les perfectionnements que j'ai inventés dans ce 
but consistent en des mélanges avec des substauecs 
chimiques, suivis de lavages, de distillations ; je les 
ai plus spécialement imaginés pour traiter les liquides 
obtenus à l'aide de mon appareil ; mais ils pourraient 
être utilement appliqués aux produits carburés vola- 
tils obtenus parles anciens procédés. 

Tne fois ces parties plus volatiles enlevées, il reste 



des huiles plus lourdes, mais cependant moins denses 
que l'eau: j'ai trouvé le moyen de donner a ces huiles 
les propriétés des huiles fixes , en les combinant avec 
une certaine proportion d'huile végétale ou animale. 

Dans cet état, elles peuvent brûler dans des lampes 
ordinaires régulièrement, sans se volatiliser et sans 
répandre d'odeur, et elles présentent sur les autres 
huiles une notable économie. 

Ce résultat est obtenu au moyen de procédés en- 
tièrement de mon intention. 

Ainsi que je l'ai dit pour les huiles légères, ils ont 
été imaginés en vue des produits de mon appareil; 
mais ils pourraient aussi bien être appliquée» aux pro- 
duits de la distillation par les procédés ordinaires des 
goudrons, des résines et des minerais bitumineux. 

J'ai dit plus haut que, dans la préparation des 
naphtes, le liquide devait être distillé; cette distilla- 
tion , eu égard à l'inFlammabilité des matières, présente 
des difficultés particulières. On peut aussi avoir à con- 
centrer des bitumes ou à calciner des substances orga- 
niques fluides; j'ai imaginé un appareil nouveau qui 
a l'avantage de permettre l'introduction continue du 
liquide, quel qu'il soit, dans le vase où il se met en 
ébullilion; de présenter une grande surface à réchauf- 
fement et une grande résistance aux cliocsque l'ébul- 
lition d'un liquide épais et fortement chauffé peut pro- 
duire; enCn, de répartir également la chaleur dans 
tous les points de la masse à distiller. 

On voit que l'objet de mon invention consiste 
en un ensemble de procédés nouveaux pour l'extrac- 
tion et le traitement des corps volatils condensables 
produits parla distillation, en vase clos, des subs- 
tances organiques et des minerais bitumineux. 

Je vais maintenant décrire en détail les opérations 
auxquelles je me livre , et les appareils dont je me sers. 

Tout n'est pas nouveau dans ces procédés et ces ap 
pareils; j'aurai donc soin d'indiquer à mesure quels 
sont ceux que j'ai empruntés k l'industrie aujourd'hui 
existante, et quels sont ceux que j'ai inventés. 

Voici la description des opérations et de; appareils : 

Je place la substance à calciner dans une cornue 
en fonte i, fig. 35, pl. XXXIII, ayant la forme d'une 
cornue a gaz, ouverte par les deux bouts, el engagée 
dans un fourneau où elle est soumise à l'action directe 
du feu. 

Aux deux extrémités de la cornue se trouvent les 
appareils de mon invention destinés à produire la con- 
densation d'une partie des gax par leur passage à tra- 
vers des huiles pyrogénées chauffées. 

Ces appareils fonctionnent de la manière suivante: 
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Avant d'allumer le feu , je vene dans le» sphèrei 3 , 
lig. a , au moyen des tubulures situées à leur partie 
supérieure, et fermées par un bouchon à vis ou par vin 
robinet, une certaine quantité d'huile pyrogénée. de 
l'espèce que l'on voudra, pourvu qu'elle ait une den- 
sité comprise entre 0,90 et 0,96. ou bien que son 
point d'ébullition se trouve aux environ» de a 00 à 
a5o degrés centigrades. 

Les sphères 3 gardent l'huile jusqu'à ce que le ni- 
veau se soit élevé au-dessus de la partie supérieure 
de la petite branche 6 des siphons l\- 

Alors, le siphon étant amorcé, l'huile s'écoule, mais 
cet écoulement s'arrête avant que le liquide ait atteint 
le niveau inférieur de la petite branche 6, l'air con- 
tenu dans la grande branche 5 venant désamorcer 
le siphon. 

Il résulte de cette disposition particulière que les 
deux branches 5 et 6 des siphons , dont la plus grande 
sert à la sortie des gai engendrés dans la cornue, la 
plus petite à l'expulsion du liquide en excès, ont leur 
extrémité inférieure toujours plongée dans le liquide; 

librement sans être obligés de traverser l'huile. 

L'huile qui s'écoule des sphères , lorsque le niveau 
dans celles-ci a atteint la partie supérieure des siphons 
6,6, tombe dans les cucurbites to, 10, qu'elle rem- 
plit en partie. 

Ces cucurbites sont placées «u- dessus d'un cer- 
neau, dans lequel on peut faire passer à volonté la 
flamme du fourneau. 

A la partie inférieure des cucurbites 10, 10 se 
trouve une ouverture pour les vider, garnie d'un tuyau 
à robinet 1 2 , qui mène alors le liquide hors du four 
neau 

Afin que le liquide ne séjourne pas dan» le tuyau 
et ne l'obstrue pas en s'y desséchant, j'ai prolongé le 
tube de sortie duns l'intérieur de la cucurbite 10, et 
je t'ai coiffé d'une cloche 1 1 qui ne s'applique pas 
sur le fond, mais y est attachée seulement par quel- 
ques points. 

La cloche et le tube réunis représentent un siphon 
nui ne s amorce nue lorsque le liquide s'est élevé dans 
la cucurbite et dans la cloche au niveau de l'ouverture 
supérieure du tube extracteur; l'écoulement s'établit 
alors, et ne s'arrête que lorsque le niveau du liquide a 
u ttein t le bord inférieur de la cloche. 

Ainsi, on peut extraire 1* totalité du liquide de la 
cucurbite, mais seulement lorsqu'il s'est élevé à un 
certain niveau; jusqu'à ce moment, le tube extrac- 
teur reste libre et inaccessible au liquide. 



On conçoit que cette disposition , que je crois bonne, 
n'est pas indispensable au fonctionnement régulier de 
l appareil, et que le tube à siphon ta pourrait être 
remplacé par un tube a déversoir, sulEsamment large 
pour ne jamais s'obstruer et pour pouvoir être facile- 
ment nettoyé. 

Les sphères 3 étant ainsi amorcées, la matière à 
calciner est mise dans l'appareil. 

On pourrait la jeter directement sur le fond de la 
cornue 1 , comme on lait dans les usines à gai. Je pré- 
fère la placer dans une série de caisses en tôle 37 , 
37 , qu on introduit et qu'on range à coté l'une de 
l'autre dans U cornue. 

Cette disposition, dont je suis l'inventeur, facilite 
le chargement et le déchargement, amène une répar- 
tition plus égale de la chaleur dans la masse, rend le 
nettoyage plus facile et ménage 1a cornue ; elle pour- 
rail être très-utilemeut appliquée dans les usines a gai. 

J'indiquerai plus tard, en parlant de la rectifica- 
tion des huiles, U disposition que j'adopte lorsque 
j'ai à distiller des corps liquides. 

Les matières étant introduites dans la cornue, on 
la ferme avec soin et en lutant les joints. On élève 
la température entre le rouge sombre et le rouge-ce- 
rise, suivant le corps sur lequel on opère, et on l'en- 
tretient au même degré pendant tout le temps de la 
calcina tion. 

Les corps volatils qui se dégagent pendant 1a cal- 
cinalion se mêlent avec les vapeurs d'huiles qui se 
forment dans les cucurbites 10, 10, pénètrent avec 
elles dans les spbères 3, 3 par les siphons 7.7. et 
traversent la couche d'huile qu'on y a placée. 

Celle huile se met en ébullilion ; elle retient les hy- 
drogènes carbonés liquides , se combine avec une par- 
lie des hydrogènes carbonés gateut, qu'elle liquéfie; 
en même temps , par le fait de l'ébullition , les huiles 
les plus légères sont volatilisées et s'en vont avec les 
gai non dissous, l'eau et les autres substances vola- 
tiles qui ont pu prendre naissance, dans les conden- 
sateurs a a , a3, par les tuyaux 8,8. 

Les condensateurs indiqués dans les ligures 1 et 3 
présentent de l'analogie avec les condensateurs qui 
sont déjà connus. 

Celte disposition me parait la meilleure; elle pour- 
rait cependant être remplacée par toute autre déjà 
employée dans l'industrie. 

Les gaz incondeosables se rendent, à leur sortie du 
condensateur, soit dans un gazomètre, si on peut les 
employer à l'éclairage, soit sous le foyer des fours, 
où Us servent à chauffer les cornues. 
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Pendant ce temps, le» goudrons et la huiles 
épaisses qui se dissolvent dans l'huile des sphères 3 
en augmentent le volume. 

Le niveau s'élève, et lorsqu'il a atteint le sommet 
du petit siphon , une portion du liquide se déverse 
dans les cucurbites; comme il y trouve une chaleur 
plus forte, il s'y concentre encore, c'est-à-dire que les 
huiles qui n'avaient pas pu être volatilisées dans les 
sphères se volatilisent don» les cucurbites, et retour- 
nent, mêlées avec les produits de la calcination qui se 
continue, mais séparées des bitumes, dans les sphères 
3, 3, où elles se condensent. 

Ainsi, tout le bitume finit par se réunir dans les 
cucurbites, d'où il ne peut plus sortir une fois qu'il 
y est entré; et lorsqu'on arrête l'opération et qu'on 
vide l'appareil , on trouve dans les cucurbites des bi- 
tumes plus ou moins concentrés; dans les sphères, 
des huiles lourdes , et dans le condensateur, des huiles 
légères. 

Lorsque la calcination est finie , ce qui a lieu au 
bout d'un temps variable, suivant la nature de la ma- 
tière, on ouvre la cornue, on enlève les caisses, on 
les remplace par d'autres contenant de la matière 
fraîche, et on referme l'appareil , qui continue à mar- 
cher sans interruption. 

On voit que j'ai produit simultanément deux faite 
différents : j'ai recueilli les produits volatils do la cal- 
cination , et je les ai séparé», du même coup, en huiles 
légères, huiles lourdes et bitumes. 

Je me suis servi , pour cela, d'un appareil de mon 
invention qui, outre qu'il produit un fait nouveau, 
se trouve encore, en tout ou en partie, pouvoir servir 
d'instrument à de» opérations déjà pratiquées. 

La forme et les dimensions de certaines parties de 
cet appareil pourraient être modifiée», ainsi que la 
disposition des cucurbites et des sphères par rapport 
à la cornue; on pourrait, par exemple, ne mettre 
qu'un appareil pour deux cornues voisines, séparer 
les cucurbites des cornuos, avec lesquelles elles nb 
communiqueraient que par un tube, et forcer le gnz 
a passer par la avant de se rendre dans les sphères, 
enlever les liquide» des sphères et des cucurbites par 
un écoulement continu ou intermittent, remplacer 
les cornues en fonte par des cornues en terre. 

La disposition spécialement destinée à mettre en 
contact les ga» et l'huile pourrait être remplacée par 
toute autre d imposition déjà connue, et destinée à mettre 
en contact un gax quelconque avec un liquide quel- 

II peut même se présenter des cas où cette modifi- 



cation serait nécessaue si, par exemple, il s'agissait 
de produire la condensation san» pression dans le vase 
distillaloire , ou même sans gêner le tirage d'une che- 
minée mise en rapport avec lui , ce qui aurait lieu no- 
tamment dans l'application de mes procédés aux. fours 
à coke. 

Comme je l'ai dit plus haut, les produits extraite 
des différente» parties de mon appareil doivent subir 
des préparations qui les rendent propres aux usages 
de l'industrie. 

Les huiles légères recueillies dans le condensateur 
ont une couleur jaune-brun, une odeur empyreuma- 
tique, un poids spécifique de o,84 à o,85. 

Dans le but de modifier leur couleur et leur odeur, 
j'ai imaginé de les mêler avec un centième environ 
d'acide sulfurique nitré , obtenu en faisant passer des 
vapeurs nilreuses dans de l'acide sulfurique concen- 
tré à 66 degrés. 

Je verse la liqueur acide par petites portions , afin 
d'éviter réchauffement du mélange, et, chaque fois, 
j'agite quelques instante. 

Après quelques moments de repos, il se forme un 
dépôt consistant de matières goudronneuses combi- 
nées à l'acide, et l'huile éclaircie parait incolore sur 
les bords, mais présente dans l'intérieur de sa moue 
une teinte d'un rouge vineux. 

Si la nuance est d'un vert foncé , on agile de nou- 
veau jusqu'à ce que la nuance rouge vineux soit ob- 

On décante avec soin , on lave la liqueur avec un 
lait de chaux léger, qui sature l'acide, et ensuite avec 
de l'eau pure. 

L'huile est alors portée dans un des réservoirs ao , 
ao, fig. I ' ot 3' ; dans l'autre , on introduit une mesure 
égale d'une dissolution saline et concentrée d'un mé 
lange d'un chlorure alcalin et d'un nitrate alcalin, 
comme, par exemple, de sel marin et de nitrate de 
potasse. 

J'ai imaginé de distiller l'huile en présence de celle 
dissolution, tant pour retenir l'acide sulfureux qui y 
est resté, que pour créer dans l'alambic une atmos- 
phère de vapeur d'eau , dans laquelle la distillation 
s'opère plus facilement que dans l'air. 

Je me sers , pour faire la distillation , de la cornue i 
que j'ai déjà décrite; seulement, j'y joins un appareil 
nouveau qui me permet de (aire arriver le liquide 
d'une manière continue. 

Cet appareil se compose d'un laboratoire i4, fig. a ', 
dan s lequel on fait arriver, par le» tuyaux 18, »8. l'huile 
et la dissolution saline par parties égales; mais, avant 
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de tomber dans le laboratoire, les liquide» traversent 
les boules t6, 16. où iU s'échauffent préalablement. 

Les vapeurs formées dans le laboratoire se déga- 
gent par les deux larges ouvertures 1 5 , i5, pénètrent 
dans les sphères 3 , qu'on a amorcées comme dans 
l'opération de la génération, mais cette fois avec de 
l'huile rectifiée; elles s'y condensent, portent bientôt 
le liquide à l'ébuuition ; alors, les parties les plus lé- 
gères vont seules se réunir dans les condensateurs 
aa . a3, sous forme d'une huile parfaitement limpide 
et incolore. 

Les parties plus denses restent seules dans les 
sphères 3, 3. Peu a peu, le volume du liquide qui y 
est contenu s'y accroît , le niveau s'élève , et lorsqu'il 
a atteint le dessus des siphons, une certaine quantité 
s'écoule dans les cucurbites 10, io. 

La même série de phénomènes que nous avons dé 
crîts lors de la première opération se produit ici, 
et, en définitive, on trouve dans Us cucurbites des 
huiles lourdes, mêlées d'un peu de bitume qui prend 
toujours naissance dans une distillation prolongée; 
dans les sphères 3, des huiles lourdes, et dans tes I 
condensateurs aa, a3 de l'huile blanche. 

L'appareil que je viens de décrire peut être appli- 
qué à la calcination des corps gras liquidas, et d'une 
manière générale à la distillation continue de toute 
espèce de liquides. 

J'ai indiqué l'acide sulfurique nitré comme me pa 
raissant le plus propre à la rectification des napbtes 
blancs, mais j'ai remarqué qu'il pourrait être rem- 
placé par l'acide sulfurique concentré et le peroxyde 
de manganèse ou le chromate de potasse, ou par le 
permanganate de potasse, ou, en général, par un corps 
oxydant quelconque. 

De même, la dissolution saline peut être remplacée 
par de la chaux potassée ou sodée anhydre , distribuée 
sur trois toiles métalliques que l'on dispose par étages ; 
dans le laboratoire, et que je trouve être aussi un j 
moyen d'enlever l'acide sulfureux de l'huile et de la I 
décolorer. 

La distillation doit être suspendue de temps en [ 
temps, pour permettre de renouveler la chaux potas- 
sée ou d'enlever le dépôt salin. 

J'ai découvert que . si on distille l'huile légère des 
condensateurs avec son volume de dissolution con- 
centrée de sel marin et de nitrate de potasse, ou, en 
général , du mélange d'un chlorure et d'un nitrate al- 
calin, sans l'avoir fait préalablement passer par le 
traitement de l'acide sulfurique nitré, il en résulte 
une huile limpide d'une belle couleur citrine. J'em- 



ploie pour cela le même appareil à distillation conti- 
nue. 

Les huiles lourdes qui , lors de la première opéra- 
lion de la génération, se réunissent dans les sphères 
3 , 3 , ou qui, daos la préparation des naphtes blancs, 
se trouvent dans les cucurbites i o et les sphères, sont 
traitées de la manière suivante : 

Je commence par les agiter, comme j'ai fait pour les 
naphtes blancs, avec un centième environ de leur 
poids d'acide sulfurique nitré, ou d'un corps oxydant 
convenable. 

Je décante , je lave avec un lait de chaux tiède et a 
plusieurs reprises ; ensuite je mêle l'huile avec les trois 
septièmes de son poids d'un corps gras lue, tel que, 
par exemple, l'oléine, l'huile de colza, etc. 

J'agite, après avoir introduit deux centièmes envi- 
ron d'acide sulfurique concentré et de peroxyde de 
manganèse ou de chromate de potasse, ou bien de 
permanganate de potasse en poudre fine ou tout auto- 
corps oxydant. 

La liqueur change de teinte , et dès qu'elle te co- 
lore en beau violet, l'opération est terminée. 

On reprend au lail de chaux faible, ou bien on traite 
par la vapeur d'eau , qui entraine cl précipite l'acide 
sulfurique tenu en suspension. On filtre, et l'huile est 
passée du violet au jaune et garde une transparence 
parfaite. 

Le dépouillement de l'acide ne se fait qu'avec beau 
coup de lenteur; il faut multiplier les lavages, en 
laissant reposer, après chacun, la liqueur pendant un 
ou deux jours. 

J'obtiens le même résultat en opérant d'une ma 
nlère différente. Je traite par l'acide sulfurique con- 
centré, ci les autres réactifs que j'ai indiqués, avant 
de mélanger l'huile avec le corps gras fixe; je décante, 
je lave avec de l'eau légèrement alcalisée, et, seule- 
ment alors, j'ajoute trois septième* environ d'huile 
de colza, d'oléine, etc.; j'expose le tout pendant sir. 
heures sur un bain de sable, à la température de 
aoo degrés environ , quelques traees d'eau et d'huiles 
essentielles se dégagent, et, au bout de ce temps, la 
combinaison est effectuée. 

Pour les bitumes , j'ai dit que les corps épais qui 
se réunissent dans les cucurbites io pendant la cal- 
cination pouvaient, suivant leur consistance, être 
employés comme graisses à machines ou à chars, 
comme bitumes ordinaires ou même comme bitume 
de Judée. 

Le mode d'extraction qui les a produits leur donne, 
comme je l'ai dit, des propriétés particulières: mais 
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je ne leur fais subir, après leur formation, aucun trai- 
tement particulier et nouveau. 

Pour les concentrer, c'est-à-dire pour les faire pas- 
ser d'un élat plus fluide et moins dense à un état 
plus solide , je me sors de l'appareil à distillation con- 
tinue que j'ai décrit plus haut. 

J'ai trouvé le inoven de produire avec les dernières 
huiles très-lourdes , recueillies pendant la concentra- 
tion des bitume* , une graisse composée solide. Je dis- 
sous dans celte huile environ 10 p. o/o de son poids 
de colophane ou d'un corps gras 6xe quelconque; je 
traite par un lait de chaux potassée ou sodée à la tem- 
pérature de 100 degrés, en avant soin d'agiter con- 
tinuellement jusqu'à ce que toute la masse devienne 
filante. 

Après le refroidissement , ce composé offre la con- 
sistance de la graisse de porc, il a une teinte brune, 
il est très-onctueux cl s'emploie pour le graissage de» 
waggons de chemin de fer. 

Voici le traitement des minerais asphalliques : 

Les mêmes recherches m'ont conduit à un procédé 
particulier pour extraire, plus complètement et plus 
économiquement , le bitume des minerais bitumineux , 
tels que malthes, asphaltes, etc. 

Je place dans un laboratoire 38, Gg. 7, le minerai 
mêlé à 10 p. 0/0 environ d'huile légère, de manière à 
ce que le niveau arrive aux cinq sixièmes des parois 
verticales du vase. 

J'échauffe la cornue à a 00 degrés; l'huile dissout 
le bitume du minerai; des vapeurs se forment et, ne 
trouvant pas d'issue, refoulent le liquide à travers les 
tubes recourbés 3g ; il vient tomber dans les cucur- 
biles 10, 10, où il se concentre; lorsque l'écoule- 
ment a cessé, on retire le laboratoire . qui ne contient 
plus que la partie terreuse et sale du minerai , et on 
le remplace par du nouveau. 

Ai dit que pour la concentration des graisses et 
des bitumes j'employais l'appareil à distillation con- 
tinue que j'ai déjà décrit. 

Je l'emploie également pour la distillation des corps 
gras fixes-, seulement, au lieu de les faire arriver di- 
rectement sur le fond du laboratoire , je les fais tom- 
ber par un ajustage en forme d'éventail sur cinq 
étages de toiles métalliques, à mailles fines, espacée? 
entre elles de 3 centimètres. 

Celte disposition a pour but de rendre la distilla- 
tion plus rapide, en divisant le liquide. 

Telle est la suite des opérations au moyen desquelles 
j'extrais et je traite les corps volatils condcnsablesdes 



Les figures 1 , a, 3, 4. 5 et 6 représentent l'en- 
semble de l'appareil pour la calcinalion des substances 
solides. 

Les ligures 1', a'et3' représentent le même appareil 
pourvu d'organes particuliers qui le rendent propre à 
la distillation des liquides. 

Voici la description de l'appareil distillateur : 

I , générateur, chambre qui reçoit les chariots rem- 
plis de matières à distiller. 

3, sphères des distillateurs. 

à . siphons à doubles branche» des sphères. 

5, branches par où se dégagent les vapeurs brutes. 

6 , branches opérant le retour dans les cucurbiles 
des liquides condensés dans les sphères. 

7, ouvertures et issues communes par où à la fois 
les vapeurs entrent dans les sphères cl les bitumes 
tombent dans les cucurbiles. 

8, tuyaux qui mènent lea vapeurs épurées des 
«pheres aux condensateurs. 

9 , chambre des distillateurs, 
to, cucurbiles des distillateurs. 

I I , siphon» droits des distillateurs. 

ta, conduits extracteurs des graisses ou des gou- 



13, fermetures à vis de pression. 

1 4 , laboratoire pour la distillation des liquides. 

15, doubles tubulures inclinées vers les cucur- 
biles. 

16, sphéroïdes servant à chauffer les produits bruts 
avant leur entrée dans le laboratoire. 

17, tubes des sphéroïdes par où la matière arrive 
au laboratoire. 

18, tubes des réservoirs portant la matière aux 
sphéroïdes. 

19, tubes pour la vidange des sphères, 
ao, réservoirs. 

a 1 , condensateurs. 

ta, cylindre* tuhulés des condensa leurs. 
a3 , barillets. 

a6 , siphons recourbés dans l'intérieur du barillet 
pour l'écoulement des huiles. 

a5, tubes destinés à la sortie des eaux » 

36 , four. 

37, foyer. 
a8. cendrier. 
39 , voûte du foyer. 

30 , voûte supérieure. 

3 1 , carneaux ; leur origine est à la 
3a, carneaux, extrémité appuyée sur le dôme à a 



Digitized by Google 



BREVETS lï 



INVENTION. 



153 



33, carneaux oororouniquanl aux galerie» des cti- 
curbiles. 

34 . galeries des cucurbites. 

35 , coupe transversale du générateur. 

36 . coupe transversale d'un distillateur. 

S7, chariots et leur disposition dans le généra- 
teur. 

38, laboratoire; extraction des goudrons minéraux 
par le traitement direct des malthes. 

39 , tube pour la sortie des liquides et des gax dans 
le traitement des malthes. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 13 avril 1852, 

Au sieur Pai list, à Autun (Saône-et-Loire), 
Pour des soupapes et robinets en caoutchouc, 
servant à la fermeture des bornes -fontaines , 
pompes destinées à élever Veau des puits, bai- 
^noires, etc. 



Voici un appareil de borue-fontaine : 

pi. xxxni. 

La figure 1 indique le plan de cet appareil. 

La figure a , la coupe longitudinale. 

La figure 3 , l'appareil vu extérieurement dans le 
sens de sa longueur. 

La boite ai en fonte, fig. 3, est fixée au moyen 
d'un écrou e sur un dé en pierre, et attachée, a l'aide 
de deux clavettes c, c', fig. 1, au tuyau tt', noyé et 
fixé dans l'épaisseur du dé au moyen d'un ciment hy. 
draulique ; ce tuyau s'emboîte dans le conduit des- 
tiné à amener l'eau dans la boite al. 

Les deux clavettes, enfoncées avec force, servent à 
comprimer, entre la boîte et la rondelle qui termine 
le tuyau, une rondelle en cuir gras qui s'oppose aux 
pertes d'eau. 

» est un petit tronc de cène en cuivre soudé a la 
boite, qui sert à débiter l'eau. Son orifice varie de 
dimension à volonté, et on peut se réserver la possibilité 
de l'élargir à l'aide d'un alesoir, de façon à obtenir 
un plus ou moins grand débit d'eau dans un temps 
donné : on conçoit que, plus la pression est forte , 
moins on est obligé d'agrandir cet orifice. 

Un appareil de ce genre , établi n Autun dans lo 
courant de novembre 1 85 1, débite sous une pression 
de 3o mètres do Itoulcur .l'eau , 3o litres d'eau par 
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minute par un orifice v de 5 millimétrés de diamètre. 
Les orifices v et u' sont :: 1 : a5 ; aussi, la plus légère 
pression en avant de l'orifice v lait équilibre à la co- 
lonne de 3o mètres et rend nul l'effet du coup de bé- 
lier. * 

r r* est une virole coupée dans un canon de fusil 
uuie a une rondelle d'un moindre diamètre, de façon 
à établir un rebord intérieur, afin qu'un cercle en 
caoutchouc n compris entre un petit cylindre en 
bois entrant avec force dans la virole en fer s'y 
trouve fixé et comprimt' ; ce petit cylindre en bois est 
percé d'un trou au centre pour être fixé au levier « k m, 
qui porte une goupille n n'. 

Comme on le voit , fig. a , le caoutchouc sert a em- 
pêcher l'eau contenue dans le lobe ( (' de s'échapper. 

Le levier i k m articule dans l'intérieur de la boîte 
sur l'axe projeté verticalement en i, fig. 3, cl en i\ 
fig. 1. 

Cet axe, qui n'est qu'un petit cylindre en cuivre 
qui traverse la boîte dans une prlic de sa largeur, 
permet, pour empêcher l'eau de sortir, de fermer le 
trou i, fig. 3 , au moyen d'une cheville en bois. 

Le levier km passe à travers le couvercle de la 
botte, qui n'est qu'une plaque en fonle portant sur un 
retard garni d'un corps gras, et fixé au moyen de 
trois goupilles j, g', o' qui traversent des oreilles ré- 
servées dans la boite a b. 

Lorsque l'orifice « donne passage à l'eau , et que la 
boite en fonte se remplit, pour empêcher une partie 
de celte eau de s'échapper par l'ouverture pratiquée 
dans le couvercle , on a placé un rectangle s $' en caout- 
chouc, traversé par le levier km, qui ferme herméti- 
quement l'ouverture. 

Le levier k m est traversé en o, fig. 2 , par une che- 
ville en fer à laquelle se fixent deux tiges x, fig. t et 
3, reposant librement sur des encoches pratiquées 
dans une bandelette de fer j fixée à la muraille; ces 
tiges portent un plan incliné qui s'appuie sur les ga- 
lets / qui sont mis en mouvement au moyen du levier 
situé à l'extérieur de la borne. 

L'axe de rotation de ce levier passe sous la boite 
en fonte et porte sur deux fourches, servant de cous- 
sinets, scellées dans la pierre. 

Sur les deux liges parallèles x, fig. 1, on place 
une plaque en plomb que l'on peut à volonté avancer 
ou reculer, de manière à pouvoir faire équilibre a 
n'importe quelle pression exercée par l'ean sur le 
cercle en caoutchouc n, (ig. a 

Au moyen de cet appareil , qui coule bien peu, com- 
parativement aux robinet» jusqu'à ce jour employés 
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dan* les bornes . et qui met fin aux grave* inconvé- 
nients des coupa de bélier, on peut sans crainte em- 
ployer des conduites en terre cuite, au lieu de fonte de 
fer, dont le prix est Irès-élevé comparativement 

A la simple inspection du mécanisme, on voit que 
l'on peut à volonté obtenir un écoulement permaneut 
ou intermittent, et, au besoin, rendre l'écoulement 
impossible. 

La description qui précède suffit pour faire com- 
prendre comment on peut obtenir l'écoulement in- 
termittent. 

Si entre les liges x et la boîte a 6, 6g. 3, on place 
un coin qui élève ces tiges, l'orifice », fig. a, reste 
ron s tamment ouvert et l'eau coule. 

Dans le cas où l'on vent interrompre complètement 
l'écoulement, il suffit de faire passer les plans inclinés 
des tiges x a coté des galets fixés au levier. 

Pour bien comprendre l'emploi du caoutchouc 
dans les soupapes, il suffit d'en présenter la coupe, 
«M- 

ai, ci sont deux plaques en cuivre comprimant 
une rondelle ik en caoutchouc; cette rondelle porte 
sur un rebord tranchant qui, en s'impriment dans le 
caoutchouc, ne permet plus a l'eau élevée au-dessus 
de la plaque a b de redescendre. 

On conçoit , et du reste le fait est aequis par l'ex- 
périence, que rien ne peut s'interposer entre la ron- 
delle en caoutchouc i k et le tranchant m h, tandis 
que dans les soupapes en cuivre dont on fait usage, 
aussi parfait que soit le rodage , un atome suffit pour 
empêcher l'eau élevée au-dessus de la plaque a » de 
s'y maintenir. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 3 décembre 1851 , 

Au sieur Martin dit Jacqdbmit, a Lyon , 
Pour divers perfectionnements apportés & une 
machine propre à donner aux étoffes de soie l'ap- 
prêt dit mouillage. 

Pl. XXXIV. 

Fig. i, plan vertical de la machine, vue de face. 
Fig. 3 , plan vertical de la machine . vue du coté du 
moteur. 

La machine dont on se sert ordinairement pour 



donner aux étoffes l'apprêt dit mouillage consiste eu 
doux cylindres en métal superposés, entre lesquels on 
fait passer l'étoffe, qui reçoit l'apprêt fourni par le 
cylindre inférieur, revêtu d'un manchon en toile de 

coton. 

A mesure que ce cylindre opère son mouvement de 
rotation, déterminé soit par la pression que le cylindre 
supérieur, qui tourne, exerce sur l'inférieur, soit 
par deux roues disposées sur le côté gauche extérieu- 
rement au bâti, le manchon baigno dans une bacholle 
placée au-dessous du cylindre inférieur et commu- 
nique l'apprêt dont il est chargé a l'étoffe de soie. 

Celle-ci . enroulée sur un cylindre en bois mobile 
sur ses tourillons, et placé au devant de la machine, 
est attirée entre les cylindres métalliques, et enfin en- 
taquée sur un autre rouleau disposé sur le derrière 
de la machine, qui la reçoit après le mouillage. 

Dans ce système, comme dans celui dont je suis 
l'inventeur, la bacholle est mobile , c'est-à-dire qu'on 
doit pouvoir l'enlever à volonté , et ensuite l'élever ou 
l'abaisser pour la rapprocher ou l'éloigner du cylindre 
métallique inférieur. 

Cette dernière opération ne se fait , dans le système 
connu, qu'au moyen de coins que l'on chasse de chaque 
côté au-dessous de la bacholle. 

En outre, le cylindre sur lequel s'enroule l'étoffe, 
étant indépendant de toutes les autres parties du mé- 
canisme, exige l'emploi d'un ouvrier uniquement 
occupé à le tourner à mesure que l'opération avance. 
Celte machine exige ainsi pour sa manoeuvre la coope 
ration de deux et même trois ouvriers, qui se trou- 
vent réduits a l'emploi d'un seul par les perfection- 
nements que j'y ai apportés, et qui consistent : 

i* A rendre la bacholle mobile perdes moyens mé- 
caniques ; 

a* A faire dépendre le mouvement du cylindre, 
après le mouillage , du mouvement général imprimé 
aux cylindres mécaniques. 

Voici le mécanisme au moyen duquel on élève ou 
l'on abaisse la bacholle : 

A, bacholle dans laquelle on verse le bain destiné 
au mouillage. 

fi, fi', tiges doubles en fer qui supportent la ba- 
cholle de chaque côté de la machine et qni se prolon- 
gent jusque vers la partie supérieure du bâti, où elle» 
s'appuient sur les axes de deux petites poulies en 
fer. 

C, C, poulies en fer disposée» de chaque côté de la 
machine , et réunies par un même axe formant une 
espèce de bielle. C'est an r la partie extérieure de l'axe 
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de ce* poulies que «'appuient les lige* B et fi' qui 
«apportent le bacholle. 

D. D", poulies excentrique* sur lesquelles s'ap- 
puient les petites poulies C, C. Ces poulies sont fixées 
sur un axe d qui se prolonge de chaque côte 1 en de- 
hors du bâts , où il se termine par deux manettes d', a" 
au moyen desquelles on fait tourner ces excentriques. 
Si l'on veut élever la bacholle, c'est-à-dire la rappro- 
cher du cylindre, on fait tourner les excentriques de 
manière que le grand rayon se trouve du coté des 
poulies C, C, qui s'y fixent en un point où sont pra- 
tiquées deux encoches <r\- on les tourne dans le sens 
inverse, quand on veut l'abaisser. Les dessins «prê- 
cher la bachoUe du cylindre. 

Bien que le système employé pour opérer la pres- 
sion des deux cylindres métalliques soit aujourd'hui 
du domaine public, je crois devoir détailler ici cette 
partie du mécanisme, qui servira à la plus complète 
intelligence des perfectionnements qui font l'objet de 
ce brevet. 

E, E', cylindres métalliques superposés , entre les- 
quels passe l'étoffe soumise à l'apprêt 

Le cylindre £ tourne librement sur son axe entre 
des coussinets-, il n'a que le mouvement de rotation 
qui, dan? l'ancien système, lui était Imprimé directe- 
ment au moyen d'une manivelle adaptée sur son axe 

Le cylindre £' est ordinairement recouvert d'un 
manchon en toile, pour qu'en trempant dans la ba- 
choUe il s'imprègne mieux de l'apprêt qu'il transporte 
sur l'étoffe soumise à l'opération. 

Indépendamment du mouvement de rotation qui 
lut est imprimé, soit par le frottement qu'exerce sur 
lui ie cylindre E, soit par l'engrenage des deux roues 
e, «\ établies sur les axes des deux cylindres en de- 
hors du bâti, le cylindre E' s'élève ou s'abaisse à vo- 
lonté au moyen d'une bascule dont je vais faire con- 
naître le système. 

P, F, deux liges en fer, placées de chaque cdlé de 
Ismachine, et dont l'extrémité inférieure aboutit a un 
levier f, dont le point d'appui est fixé snr le bati. C'est 
sur ce levier que s'appuient les tourillons formant 
l'axe du cylindre £', lorsqu'on le rapproche du cy- 
lindre E. 

Les deux tiges F, V aboutissent par leur extré- 
mité supérieure à une traverse en fer f qui règne 
dans toute la largeur de la machine, et où elles sont 
retenues par un anneau. 

a4^J» D| V^e^^vî ftft *i SUl a^flèC J^fta* 9^)0 £X£re^fa3e , er£ 

a charnière, sur la traverse/; eHe s'appuie surla tra- 
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verse supérieure du biti de la machine et se prolonge 
en arrière. 

A son extrémité est suspendu un poids g plus on 
moins fort, selon la pression à exercer entre les deux 
cylindres. 

Lorsqu'on veut abaisser le cylindre £*, on fait 
courir le poids snr la verge en le rapprochant de la 
machine, et ce cylindre retombe naturellement sur 
ses coussinets. 

On opère en sens inverse dans le cas contraire : 
on comprend que plus le poids sera éloigné et plus 
la pression entre les deux cylindres sera forte. 

H, rouleau sur lequel on dispose l'étoffe avant le 
mouillage. 

W, rouleau placé sur le derrière de la machine et 
sur lequel s'enroule l'étoffe après l'opération. 

Le trajet de l'étoffe est indiqué dans le plan par un 
trait. 

Voici le mécanisme au moyen duquel on fait mar 
cher à la fois les cylindres E. £* et le rouleau H'. 

/, manivelle sur l'axe de laquelle sont disposés un 
volant », qui facilite le mouvement de rotation de la 
machine, et, près du bati, un pignon i'. 

J, grande roue dentée qui s'engrène avec le pi 
gnon «'. 

Elle est fixée sur l'axe du cylindre £, lequel axe 
porte également, extérieurement à cette roue, une 
poulie conique. 

K, K', poulies coniques dont la disposition est en 
sens inverse ainsi que leur mouvement de rotation , 
qui est déterminé, pour la poulie JP,au moyen d'une 
corde A- qui les embrasse Tune et l'autre, en se croi- 
sant entre deux. 

Par l'effet d'un mouvement dont je vais parler, cette 
corde k avance vers la base de la poulie conique K' à 
mesure qu'elle s'éloigne de celle de la poulie K, de 
sorte que le mouvement de K' se ralentit à mesure 
que celui de JTse précipite. Ce mouvement a sa raison 
d'être dans l'impulsion plus lente à donner au rou- 
leau £P à mesure qu'a grossit par l'enroulement de 
l'étoffe mouillée. 

L, came fixée sur l'axe du cylindre E, entre la 
roue J et la poulie K. 

M, roue s dents espacées qui sont saisies une à 
une par la came L, à chaque révolution de la roue J. 
L'axe de celte roue, qui aboutit au bâti, porte égale 
ment un pignon m. 

N, grande roue qui s'engrène avec le pignon m, et 
dont une partie de Taxe est tournée en forme de vis 
sans fin n , sur laquelle s'appuie une lame en forme 
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de cramant n', à l'extrémité de laquelle est suspendu 
un poids p qui sert à la retenir dans le pas de vis où 
elle est engagée. 

o, pièce en fer de forme particulière, qui se termine 
à sa partie inférieure par une tige dont l'extrémité 
est assemblée a charnière sur une traverse r, attenant 
au bâti, de manière qu'elle puisse suivre tous les 
mouvements de la corde sur les poulies. 

Elle se divise ensuite en deux branches réunies par 
une traverse, sur laquelle est pareillement assemblée 
à charnière la lame n'. 

A sa partie supérieure , qui reste libre, elle est mu- 
nie de deux galets placés verticalement, entre lesquels 
passe la corde k, qui est ainsi promenée sur les pou- 
lies sans être fatiguée par lo frottement. 

P, poulie mobile suspendue à la corde k de ma- 
nière a la tenir toujours tendue. 

A cet effet, la chape de celte poulie est terminée 
pur un crochet auquel est suspendue une autre poulie 
en fer, dont la gorge passe au-dessous d'une tige en 
fer qui réunit entre elles les parties brisées d'une es- 
pèce de levier P', à l'extrémité duquel est suspendu 
un poids p'. [.'autre extrémité de ce levier est fixée à 
l'un des montants du bâti. 

Les détails qui précèdent suffisent pour faire con- 
naître les diverses parties du mécanisme; il est né- 
cessaire d'en faire ressortir, dans une exposition 
sommaire , tous les avantages. 

Je ne reviendrai point sur la manoeuvre de la ba- 
chollc A ; les avantages de ce mécanisme rassortent 
suffisamment de ce qui en a été dit ci-dessus. 

C'est surtout dans l'uniformité et la précision avec 
lesquelles l'étoffe s'enroule, après le mouillage, sur le 
rylindre H' que consiste le perfectionnement signalé. 

Supposons l'opération à son début : l'étoffe a été 
attirée du rouleau H entre les cylindres E, E', et en- 
laquée sur le rouleau H'; la lame n' est sur le pre- 
mier pas de la vis n et la corde k au bord extérieur 
des poulies K, K'. 

Le mouvement imprimé à la manivelle se transmet 
à la roue J par le pignon i , et par la à K et K'. 

Le diamètre respectif de i et J fait que le mouve- 
ment de / est asseï lent; il en sera de même pour E, 
E'. K. K', et pour H', qui reçoit l'impulsion au moyen 
d'une came double fixée sur l'axe de K'. qui saisit 
deux dents plantées par bout dans ce rouleau , ainsi 
qui! est indiqué par des lignes pointillées en K', 

flg. 3. 

Voila pour le mouvement; mais H' grossit à me- 
sure que l'étoffe s'enroule; pour ralentir graduelle- 



ment le mouvement de ce dernier, j'ai dû calculer la 
forme, la grosseur et la disposition des poulies, de 
telle sorte que celui de K' se ralentisse à mesure que t 
avance vers son grand diamètre, tandis crue celui de 
A' augmentait par une raison inverse. 

Reste le moyen de pousser graduellement la corde ; 
il est résulté de l'emploi des rouages M. m. N, mus 
pur la came L. 

La vis a amène n' vers le côté opposé , et par con- 
séquent la corde k par la pièce o. 

Ce système procure une précision que ne saurait 
atteindre la main de I ouvrier, elles étoffes les plus lé- 
gères et les plus délicates seront apprêtées sans é rall- 
iement , ni faux pli. 
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BREVET D'INVENTION 

( Patente ugUitc du 13 novembre 1851 ) . 
En date du 38 décembre 1851. 

Au sieur Johnson, de Londres, 
Pour des machines servant à la fabrication du 
cuir. 



La première partie de cette invention se rapporte 
à l'opération qui a pour objet de grainer le cuir. 

Le procédé adopté pour grainer le cuir consiste à 
poser la peau sur une planche gravée par les moyens 
électriques ou ordinaires; a placer sur celle peau une 
feuille de caoutchouc vulcanisé, et â presser forte- 
ment sur cette feuille afin que la pression se commu- 
nique à la peau, qui reçoit l'impression de la planche. 
On peut aussi faire passer le cuir entre un cylindre 
gravé et un autre cylindre recouvert de caoutchouc -, 
cette disposition permet aussi à toutes les irrégula- 
rités du dessin de s'imprimer dans l'épaisseur de la- 
peau , et aussi de la forcer a pénétrer dans les inter- 
stices de la planche. 

Par celte disposition, la pression est également 
distribuée sur chaque portion de la peau, et produit 
un fac-similé parfait du tracé fait sur le métal. 

La planche peut être gravée, ou bien obtenue au 
moyen d'une peau de maroquin parfaitement impri- 
mée, et à l'aide de l'élcctro-type. L'essentiel étant d'ob- 
tenir une copie exacte d'une pièce de maroquin bien 
grainée , il est entendu qu'on doit donc se servir d'une 
bonne première peau comme matrice. Dans ce but, 
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on prépare , par des moyens électriques , une planche 
qui reproduit avec exactitude la surface d'une peau 
bien faite , et celte planche électro-type est ensuite 
employée pour imprimer les autres peaux. 

Une autre partie de l'invention se rapporte à un 
mécanisme servant à imprimer sur cuir, ce qui se fait 
en plaçant la peau à imprimer sur une table plate, 
disposée de manière à passer sous une série de mar- 
queurs en os, ivoire ou autre matière semblable. Ces 
marqueurs sont arrangés de distance en dislance, 
suivant l'étendue du modèle qu'on veut produire 
sur la peau. Ils appuient sur la surface de la peau à 
l'aide d'une barre transversale reposant sur leur partie 
supérieure; le dessous de celte barre est recouvert 
d'une couche de caoutchouc ou autre substance 
flexible, pour obliger les marqueurs à presser unifor- 
mément sur toutes les parties de la peau, et à se prêter 
à toutes les inégalités dans l'épaisseur de la peau. 

Au lieu de cette disposition , on peut employer une 
paire de cylindres tournant l'un contre l'autre, et 
dont l'un porte sur sa surface, à des distances corres- 
pondantes au dessin qu'on veut reproduire sur la 
peau, une série de saillies sphériques. La peau passe 
entre les rouleaux , et quand elle a été marquée dans 
un sens , on peut les repasser de nouveau , de manière 
à recevoir l'impression des lignes transversales ou 
diagonales, ce qui forme alors l'imitation du cuir de 
Russie. 

Afin de compenser les inégalités de la peau , le cy- 
lindre mobile peut être fait en bois et recouvert d'une 
couche de caoutchouc vulcanisé , sur laquelle on place 
une mince feuille d'acier, ce qui forme une surface 
dure et élastique. Ce cylindre peut aussi élrc chauffé. 

On peut encore préparer le cylindre en recouvrant 
son arbre de caoutchouc , et en fixant sur cet arbre 
des disques ou anneaux qui se joignent exactement, 
et qui forment ainsi un cylindre uni; ta surface élas- 
tique de caoutchouc oblige alors les anneaux de s'ap- 
pliquer sur la surface de la peau. En introduisant des 
rondelles de différentes épaisseurs entre ces disques, 
il est évident que le modèle variera également dans 
la forme de ses dessins. 

Une autre partie de l'invention a pour objet uno 
machine serrant à rogner le cuir dans le corroyage. 
Cette machine remplace avec avantage le travail qui 
se fait ordinairement à la main. Le perfectionne- 
ment s'applique à deux pointa spéciaux de l'opération, 
savoir : le maintien du cuir pendant le rognage, et le 
couieau-rogneur. qui agit de telle sorte, que la partie 
rognée n'est pas enlevée par fragments, mais par couche 



entière, on obtient ainsi deux peaux entières ou davan 
tage, et la portion rognée peut s'employer, en diverse» 
occasions, comme une pièce de cuir. Cette opération 
peut se faire avant comme après le tannage des cuirs. 

La figure 1, pl. XXXIV, représente une élèvaliou 
de coté d'une machine destinée au drayage des cuirs. 

La figure a est une coupe transversale de cette 
machine. 

La figure 3 est un plan de la même, et les figures 4 
et 5 sont des détails séparés du couteau et delà table. 

A est un châssis en fonle de la machine; l'arbre 
moteur ZI fonctionne à un boni du châssis, au moyen 
de deux poulies C, D, qui y sont fixées. 

En dehors de ces poulies motrices , et à l'extrémité 
de l'arbre moteur, un disque à rainure E est fixé 
sur l'arbre; dans la rainure de ce disque, on a engagé 
un bout de la tige de communication F, l'autre bout 
de cetle lige correspondant avec le levier horizontal G. 

Ce levier est adapté â un court bras vertical H. 
supporté par les tasseaux /. 

A l'extrémité supérieure de ce bras se trouve un 
autre levier semblable J, qui communique en K avec 

10 tiroir métallique plat L. Ce tiroir repose sur la sur- 
face du tasseau M, parfaitement aplani pour faciliter 
le mouvement du tiroir L. 

Un autre tasseau M' est boulonné du cdlé opposé 
du châssis, cl remplit le même but que celui précé- 
demment décrit. 

Le levier N communique avec le tiroir L' précisé- 
ment de la même manière que le levier correspon- 
dant J ; mais au lieu d'être Gxé sur un arbre vertical , 

11 fonctionne librement sur le tourillon 0, boulonné 
sur le tasseau. 

Une longue lame de couteau en acier P, fig. 5, 
est fortement maintenue par le porte-couteau Q, 
fixé aux tiroirs métalliques L, V, par les vis d'ajus- 
tement iï. 

La figure U représente une coupe de la lame et du 
porte-lame. 

Le porte-lame consiste en une pièce angulaire eu 
fer S, de la largeur de la machine. 

Un certain nombre de doubles trous T, ménagés 
sur le coté vertical de la pièce angulaire en fer, reçoi- 
vent plusieurs languettes V, formées sur la barre V. 

Uno goupille W passe à travers chaque œil et 
chaque languette, faisant ainsi un joint parfait. 

Une vis de pression X est vissée à travers le bord 
supérieur de la pièce angulaire, et porte sur l'extrémité 
supérieure de chaque languette U. Ainsi, en serrant 
I cette vis , 1a barre V cl U portion oblique de la pièce 
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angulaire «ont forcées de te rapprocher l'une de l'autre, 
et elles maintiennent ainsi fortement la lame de cou- 
teau P. 

La ligne a b' représente la surface de la table sur 
laquelle la peau est posée. Les deux extrémités de la 
barre V s'étendent sur les tasseaux M et M', et sont 
attachées aux tiroirs L, V par les vis d'ajustement B, 
comme on l'a déjà décrit. 

11 est évident qu'en élevant ou en abaissant l'une 
on l'autre de ces vis, le bord coupant du couteau s'é- 
lèvera ou s'abaissera de mémo, suivant l'épaisseur 
de cuir que l'on veut rogner. 

La peau qui doit être rognée est poséo sur la sur* 
face plate et poreuse Y, dont la moitié est brisée comme 
dans la figure 3, afin de montrer le dessous. Cette sur- 
face poreuse repose sur les barres transversales Z, 
disposées dans une boite rectangulaire en fonte a, 
représentée en détail dans la coupe , fig. 5. 

Les rails b peuvent être fondus sur le fond et aplanis 
ensuite, pour s'adapter exactement "aux rainures e, 
formées dans les côtés du grand châssis A. 

A une extrémité de cette boite, et au-dessous du 
niveau des barres Z, est fixé un tuyau flexible d, qui 
communique, par son autre bout, avec une pompe à 
air ou tout autre Aspirateur. 

Les côlés de la boîte rectangulaire el la surface po- 
reuse sont creuses en « pour recevoir une garniture 
convenable ; au-dessous de la boite rectangulaire « est 
vusé un boulon à œil f, auquel sont attachés les deux 
bouts d'une corde j, qui passe premièrement autour 
des poulies h et i, fixées dans de* tasseaux à chaque 
bout du châssis principal , et tourne ensuite autour 
du tambour j , fixé dans l'arbre K. 

La poulie h est faite de largeur suffisante pour sup- 
porter le tuyau flexible d, qui passe par-dessus pen- 
dant le mouvement de la botte rectangulaire «; ce 
mouvement est obtenu à l'aide de l'arbre moteur B, 
qui porte à son extrémité le disque a rainure 7, sem- 
blable au disque E. A ce disque vient se joindre le 
bout de la tige de communication m , le bout opposé 
étant attaché au levier cannelé n, ajusté avec une dé- 
tente à son extrémité supérieure, el qui prend dans 
les dents de la roue à rochet o , fixée sur le bras trans- 
versal K. 

Pour rogner les peaux a l'aide de celle machine, 
on les pose à plat sur la snrfaoe poreuse Y, après les 
avoir humectées. On produit un vide partiel dans l'es- 
pace existant au-dessous des barres transversales Z, 
en aspirant l'air qui y est contenu, au moyen du 
luyau flexible d; et ceci a pour effet de tenir le cuir 



ou la peau parfaitement à plal et avec une grandi: 
solidité. La peau est alors disposée prés du couteau ; 
la boite ou table a est prêle à se mouvoir en avant sur 
une certaine distance, à chaque coup du couteau P, 
, au moyen de la détente prise dans les dents de la roue 
à rochet o, mue par le disque à rainure L Le mouve- 
ment étant alors communiqué au tambour j, qui 
tourne dans la direction de la flèche, il tire la table 
ou boite a à l'aide de la corde g, et la fait avancer 
d'une courte distance à chaque révolution du bras 
moteur B. Cette course de la boite glissante est né- 
cessairement réglée pour suivre sa marche en avant 
à chaque coup du couteau. Le mouvement de ce cou- 
teau, qui fonctionnne parfaitement parallèle, est pro- 
duit par le disque a rainure E et la lige de commu- 
nication F, donnant un mouvement de balancement au 
bras H, par l'intermédiaire du levier G. Un mouve- 
ment oscillant ou latéral est ainsi donné au couteau 
par le levier j , conjointement avec le mouvement en 
avant , ce dernier étant réglé par la longueur de la tige 
de communication F et des leviers j el G, et il est évi- 
dent que plus l'oscillation de ces leviers sera grande , 
plus le mouvement en avant et le mouvement latéral 
du couteau seront grands. 

La table ou boite a ayant parcouru toute la lon- 
gueur de sa course sons le couteau, et la peau étant 
rognée, on la ramène de nouveau à la position repré- 
sentée dans le dessin , la délente ayant nécessairement 
été préalablement retirée de l'engrenage. 

Par celte machine, des peaux peuvent être rognées 
ou rasées avec la plus grande netteté, l'épaisseur étant 
réglée . comme il a été dit ci-dessus , par lea vis d'ajus- 
tement B. 

On obtient ainsi une économie considérable de 
temps et de matière, car la croûte qu'on en retire 
peut être utilisée à plusieurs nsage*. 

Bien qu'un couteau plat ait été seul mentionné 
précédemment comme instrument rogoeur, il est à 
remarquer qu'un couteau arrondi peut aussi être em- 
ployé , le principal but du perfectionnement étant de 
bien maintenir fixe le cuir sur lequel on opère. 

Lorsqu'un grand nombre de peaux, d'à peu près la 
même dimension , doivent être préparées dans la ma- 
chine, il faut, comme la surlace irrégulière delà peau 
laisse des portions de la table perméable découvertes, 
recouvrir, par des morceaux de tissu imperméable , 
coupés exprès pour s'adapter au bord des peaux, les 
petites portions de la table qui se raient découvertes ; 
et de même pour des tiges de bottes, qui présenter) 1 
peu de différence dans In forme, on peut couvrir la 
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table d'un tissu imperméable, en le perçant de trous 
pour mettre à découvert les pièces de cuir, tandis 
qu'on empêche l'air atmosphérique de pénétrer parles 
bords de la table. 

D'après une autre modification des appareils des- 
tinés a raser ou rogner le cuir, celui-ci passe sur un 
cylindre perméable dont l'air est aspiré, et il est 
rasé sur ce cylindre, au lieu de l'élrc sur une surface 
plaie, comme il a été dit précédemment; mais l'as- 
piration peut être effectuée par l'emploi d'une bonde 
sans fin, d'un tissu perméable, passant sur un cylindre 
où l'on a fait le vide, et en présentant le cuir contre 
un couteau transversal. El , afin d'obvier a toute diffi- 
culté dans l'action du couteau sur les bords irréguliers 
du cuir, la table ou surface de support peut être laite 
de manière à tourner cireuhurament, ou le couteau 
peut «ire renversé de telle sorte qu'il coupe du centre, 
en allant vers les bords du cuir. 

Une autre partie de mon invention est relative à 
un autre moyen de maintenir les peaux dans une ma- 
chine à rogner pendant le rognage. 

On peut employer deux cylindres, dont l'un, d'un 
petit diamètre, est couvert d'un tube flexible considé- 
rablement plus large que ce cylindre; ce tube peut 
être fait en gutla-pcrcha ou autre substance imper- 
méable flexible, et rempli ou partiellement rempli 
avec de l'eau ou tout autre fluide. 

Ceci a pour effet d'augmenter le contact de surface 
entre un cylindre et l'autre. 

La figure 6 représente une coupe transversale de 
deux cylindres et montre la position du couteau et 
la marche des deux moitiés de la peau fendue. 

La figure 7 est une coupe longitudinale du cylindre 
supérieur ou flexible, le cylindre inférieur étant vu 
en élévation, et la ligure 8 est une vue de bout du 
cylindre flexible, montrant la manière de fixer ses 
bouts après l'arbre sur lequel il est placé. 

Le cylindre inférieur A peut être fait en fer, bois 
ou autre matière convenable. Sur ce cylindre, et 
pressant sur lui, est un cylindre flexible B, qui peut 
se modeler ou s'ajuster sur le contour du cylindre 
inférieur; il consiste en un tube flexible placé sur 
l'arbre C, partiellement rempli d'eau ou autre fluide, 
et fortement fixé au bout de l'arbre par les colliers D, 
assujettis par les boulons à vis. Deux minces écltsses 
de métal F sont introduites en dedans des collier!, 
en lace de l'espace laissé ouvert entre chaque moitié, 
afin d'empécber la matière flciible de s'élever à ces 
endroits , et de permettre ainsi au fluide contenu dans 
l'intérieur du cylindre de s'échapper. 



Dans le but d'introduire le fluide, soit air ou eau, 
dans le cylindre, le bout de son arbre est foré comme 
en G, à une courte distance en dedans du cylindre, 
et une petite ouverture H , pratiquée dans le côté 
de la portion tubulaire de l'arbre, permet au fluide 
d'entrer dans l'intérieur du cylindre. 

Un tuyau flexible J conduit à une pompe foulante, 
cl la soupape K prévient le retour du fluide après 
qu'il est une fois entré dans le cylindre. La jointure 
conique L permet à l'arbre du cylindre de tourner 
librement, en même temps qu'elle forme une jointure 
imperméable. 

On observera, fig. 6, que l'angle entre les deux 
cylindres, au point d'entrée de la partie coupante du 
couteau M, est si aigu , qu'il oblige la peau à rester 
fermement maintenue, même en celle partie, sous 
l'action du couteau, ce qui n'a pas lieu avec les cy- 
lindres que l'on emploie maintenant. 

L'un des deux cylindres employés peut être recou- 
vert avec du caoutchouc vulcanisé. 

Au lieu d'employer une pierre poreuse en forme 
de table , comme il est dit ci-dessus , on peut en faire 
usage sous la forme d'un cylindre ; auquel cas, le cou- 
teau est disposé de manière à vibrer comme le cou- 
teau des machines a rogner. Un cyliudre en pierre 
poreuse peut aussi être substitué au cylindre ordinaire, 
soit séparément, soit conjointement avec le cylindre 
flexible ou élastique décrit précédemment dans les 
machines à rogner ordinaires. 

Une autre partie de l'invention est relative à la 
fabrication d'une matière qu'on peut employer en 
remplacement du cuir, et nommée mélange verni ou 
cuir émaillé. On l'obtient en revêtant uuc étoffe tissée 
d'une peau ou rognure de peau, et en fixant les deux 
surfaces par une solution adhérente, qu'on peut pré- 
parer de diverses maniérée. Pour la finir, la partie non 
couverte de l'étoffe est vernie ou éoiailiée de la ma- 
nière ordinaire. On peut faire un tissu composé par 
un moyen semblable, eo fixant une pièce de drap entre 
deux peaux et en collant solidement le tout ensemble; 
puis en finissant les surfaces de diverses manières, 
j selon le but auquel on s'est proposé d'appliquer ce 
< cuir composé. 
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BKEVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

F.n date du 30 août 1851, 

Au sieur Woamàld, à Paris . 

Pour des perfectionnements dans les machines 
ou appareils servant à la filature du coton, de la 
laine, de la soie, du lin ou autres substances fi- 
breuses. 

Celle invention s.e rapporte à des perfectionne- 
ments apporté» à l'arrangement et à la construction 
d'appareils à étirer, tresser, doubler et enrouler la 
fibre du coton, de la laine, de la soie, du lin ou 
d'autres substances fibreuses; ce qui constitue le 
filage. Par ce procédé , la fibre est changée ou convertie 
en ftl, ci est entortillée sur des bobines ou fuseaux. 

Ce filage a jusqu'ici été accompli par une méca- 
nique nommée la mull ou la ikrvstle; par un récent 
perfectionnement, celte dernière a été construite de 
manière à éviter une grande partie du travail ma- 
nuel . et, par conséquent, a clé nommée la self ucting 
mull ou (hroslle . mais celle mécanique est très-com- 
pliquée; elle occupe beaucoup de place, et la bobine 
qu'elle produit élanl très imparfaite, tout le fil ne peut 
être utilisé et donne des boulon». 

L'appareil perfectionne réunit les qualités de la 
mull et du throsllc, cl économise <îe l'espace et des 
dépenses, puisqu'il exige bien moins de place. 

Le mouvement de va-et-vient n'exige que Ircs-pu 
d espace. 

Le trait des routeurs est continu , produisant ou 
enroulant une quantité beaucoup plus grande de fil 
sur la bobine. 

La rupture des fils n'arrivant que très-rarement , il 
y a peu ou point de raccommodages et peu de déchet. 

La bobine étant entièrement formée sur un fuseau 
tubulairc, la navette ou dévidoir peut en employer 
presque le dernier fil , el . par conséquent, il n'y a pas 
de peloton* à perdre. 

A raison de la simplicité extraordinaire de celle 
machine, ou sept roues seulement sont employées, il 
y a peu d'usure. 

Les bobines sont placées dans un porto-bobine el 
dans une position verticale à l'arrière cl un peu au- 
dessus du bAli , le fil mou , déroulé de ces bobine* dans 
leur voyage aux routeurs tireurs, passe à travers des 
œillères dans l'extrémité des bras en fil de fer entrant 
a l'arriére en'i e les rouleurs. de la manière ordinaire 



Les fuseaux el dentiers sont fixés dans des gous- 
sets au haut du bâti, et sont arrangés en position 
horizontale et non verticale, comme autrefois. 

Deux rails fixés sur le bâli , el parallèles à tes extré- 
mités , forment des guides pour le berceau ; sur ces 
guides, le berceau se meut en arrière et en avant par 
un mouvement ci-après expliqué, à l'effet de faire la 
bobine suivant la forme el la dimension désirées. 

Les fuseaux sont, comme d'ordinaire, faits d'acier 
ou d'autre métal, solides ou tubulaires. parfaitement 
droits el tournés exactement-, mais sur ces fuseaux 
glisse un tube mobUe &ur lequel la bobine est formée . 
et qui peut être employée jusqu'au dernier fil, comme 
on l'a déjà dit. 

A chacun des dentiers est attaché un peson à rai- 
nure servant à recevoir la corde ou bande , qui s'étend 
à un tambour en dessous; de ce tambour, elle reçoit 
le mouvement ordinaire nécessaire à retordre le fil et 
l'entortiller sur le fuseau. 

Le dentier ou volant est fait en fer-blanc ou 
autre métal léger, et en forme d'un cône avec une 
pièce de conduite , tube ou conducteur, à travers la- 
quelle le fil passe , comme d'ordinaire , et qui lui donne 
l'entortillement nécessaire; comme il se dévide sur le 
fuseau lubulaire, après avoir tourné autour du fuseau 
solide, lequel peut être ou fixe ou mobile, on évite 
entièrement l'emploi du fuseau fourchu ou dentier 
ordinaire. 

Les routeurs sont fixés horizontalement entre le 
porte-bobine et les fuseaux el volants ou dentiers, à Ira- 
vers lesquels le fil passe comme d'ordinaire, afin d'être 
tendu jusqu'à ce qu'il arrive au degré de finesse dé- 
siré ; ils sont couverts en cuir, gomme élastique ou 
autre matière convenable. 

Un mouvement traînant est aussi obtenu au moyen 
d'une corde et d'un poids placé sur l'extrémité du fu 
seau tubulairc où se trouve la rainure, à l'effet de 
tenir le fil tendu à son entière longueur cl. pendant 
l'opération, de le dévider sur le fuseau lubulaire et 
d'en empêcher le mélange. 

Fig. i . pl. XXXV, est une élévation de face de ladite 
machine. 

Fig. a est un plan. 

Fig. 3 est une vue d'extrémité. 

Fig. A est une coupe. 

Le mouvement est communiqué à U machine au 
moyen du premier arbre moteur a, sur lequel se 
trouvent les poulies fixe et mobile b, c. 

Sur cet arbre csl aussi clavelé le pignon de champ 
d, qui donne le mouvement à la roue motrice e; la- 
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dite roue motrice e engrène dam la roue /, sor l'ex- 
trémité de l'avant-rouleur g; h est un pignon menant 
la roue i et le pignon j , engrenant dans la roue k fixée 
jur l'arbre de l'arrière-rouleur t. Celte disposition sert 
à communiquer aux rouleurs la vitesse dont on a 
besoin pour donner au Gl le lors nécessaire pendant 
l'opération du filage. 

Sur l'extrémité de l'arrière-rouleur l se tronve un 
pignon qui mène la roue m. 

L'arbre taraudé a et le taraud o engrènent dans la 
roue taraudée p, qui donne le mouvement au pignon 
d'angle q et mène la roue d'angle r. 

Sur la face de celle roue est fixé un spiral s, lequel 
fait glisser les crémaillères à coulisse t sur la face de 
la roue laquelle , par sa Tonne particulière , donne 
au berceau le mouvement désiré. 

L'arrière-mouvement du berceau est obtenu au 
moyen du poids x et de la corde v, altachés au ber- 
ceau , el qui le tirent en arrière quand la roue u' n'agit 
plus. 

Sur l'extrémité du berceau x, on place les deux 
goussets x, afin de supporter les deux crampons p', 
qui fonctionnent dans la crémailllère à coulisse », sur 
l'extrémité de laquelle la pièce saillante q' est fixée ; 
laquelle, fonctionnant dans la roue semi-circulaire r', 
pousse la coulisse t en arrière et fait fonctionner lo cou- 
reur ir contre la roue u'. à l'aide du ressort s' et 
fait aussi fonctionner la roue en parabole a, laquelle 
force la roue n' à former la bobine; la crémail- 
lère à coulisse ( et le petil coureur tr, fonctionnant 
sur la face de la roue u avec le traîneur y', forcent 
le berceau x à faire glisser le Inbe ou la bobine sur 
le fuseau z, qui peut être ou fixe ou mobile , comme on 
l'a déjà dit. 

Ce tube a une rainure pour recevoir la bande 
ou corde b', qui est attachée au levier c' el nu petit 
poids a, afin de donner à la bobine le mouvement 
traînant nécessaire, cl aussi afin «le la faire glisser le 
long du fuseau fixe ou mobile 2. 

Le dentier 00 volant «' est en forme de cône , et, 
comme on l'a déjà dit , peut élre fait en fer-blanc ou 
lout autre métal léger; il a un conducteur/ 1 à tra- 
vers lequel passe le fil. et qui le lord en le tournant 
autour du fuseau 2, qui est mené par la corde ou 
bande h', courant sur la poulie o' et le cylindre i'. 

Sur l'extrémité de l'arbre du cylindre esl fixée une 
poulie k, laquelle esl entourée par une courroie qui 
passe sur la grande poulie à rainure f fixée sur le prin- 
ripal arbre moteur o. * 

m', m' sont des goussets placés à des distances 

XXV. 



convenables pour supporter la barre n', qui retient les 
dentiers et les fuseaux. 
On réclame : 

1* La position horizontale du fuseau et du dentier 
avec le tube mobile autour duquel Iç fil est tendu de 
la manière ci-devant décrite ; 

a* La formation do dentier ou volant en forme 
de cône avec tube et conducteur, comme ci-dessus 
décrit; 

3* Le mouvement lout particulier par lequel on 
obtient le mouvement traînant nécessaire à tenir le fil 
de laine sulfisament tendu pour empêcher qu'il ne 
s'emmêle ; 

4* Le mouvement du berceau , avec ce qui donne 
le mouvement du berceau et de la bobine. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 17 novembre 1851. 

Au sieur Fumcd, à Aigre (Charente), 
Pour un nouveau procédé de fabrication des 
bougies et des chandelles par le moulage. 



Le procédé qu'on va décrire présente d'incontes- 
tables avantages sur tous les procédés analogues con 
nus jusqu'à ce jour; sa supériorité se manifeste sur- 
tout dans le travail qui consiste à placer les mèches; 
el par sa comparaison, même avec les plus avantageux, 
on reste convaincu, d'après les résultats obtenus, 
qu'un ouvrier, avec la nouvelle machine, placera 600 
mèches , dans les meilleures conditions possibles , en 
cinquante minutes, tandis que le même ouvrier, avec 
une autre machine, mettra deux heures el demie pour 
placer ces 600 mèches, et dans des conditions qui 
laissent beaucoup à désirer, lanl sous le rapport de la 
solidité que sous celui de la position centrale de la 
mèche relativement au moule, position que l'ouvrier 
n'obtiendra qu'à vue d'oeil, tandis qu'avec te nouveau 
procédé cette position de la mèche, dont la solidité 
el la fixité ne laissent rien à désirer, est si bien dé- 
terminée qu'il serait difficile à cet ouvrier de la mal 
placer. 

Ce procédé, malgré toute sa simplicité, nécessite 
cependant quelques explications, tant dans sa cons- 
truction que dans la manière de s'en servir : il se 
compose de deux montants verticaux A B, pl. XXXV. 

SI 
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à cote desquels sont adaptés extérieurement deux au- 
tres montants verticaux C 0; à l'extrémité supérieure 
de ces derniers, et placés intérieurement, se trouvent 
deux appuis E, supportant une barre horizontale FG, 
à laquelle, par suite de sa jonction avec deux autres 
pièces II, semblables à E, et sur lesquelles elles glis- 
sent, un peut imprimer un mouvement horizontal pa- 
rallèle au plan des têtes des moules ; cette barre remplit 
ilonc les fonctions d'un coulisseau parfaitement établi. 

A la face supérieure de celle barre est pratiquée 
une rainure longitudinale et dans laquelle se meut an 
petit chariot ou coursier. 

Ce chariot se compose de deux plaques rectangu- 
laires /, en forte tôle, postes suivant des plans verti- 
caux parallèles, et liées entre elles au point d'inter- 
section de leurs diagonales, d'abord par un petit arbre 
rivé extérieurement sur les tôles , et ensuite par deux 
autres arbres équi distants du premier et servant 
d'axe aux deux petites roues du chariot; ces roues, 
d'un rayon plus grand quo la profondeur de la rainure, 
s'y trouvent engagées et y opèrent leur mouvement, 
qui, scion la volonté, acquiert toute la vitesse et l'uni- 
formité que les circonstances peuvent exiger. 

A ces plaques verticales du chariot est adaptée une 
chape Z, également en télé, à l'extrémité de laquelle 
est placé un crochet; au-dessous de ce crochet se 
trouve placé un entonnoir P, destiné à contenir la 
matière liquide qui doit servir à la confection des 
bougies ou des chandelles. 

Dans la partie supérieure de cet entonnoir, et dia- 
métralement opposés, sont pratiqués deux trous dans 
lesquels sont engagées les deux extrémités d'une anse 
R S, que l'on engage dans an crochet placé au bas de 
la chape. 

Il est donc facile de comprendre maintenant que cet 
entonnoir participera à la fois du mouvement du cha- 
riot et de la barre , c'est-à-dire qu'il aura le mouvement 
du premier, qui est longitudinal , afin de remplir 
quinte moules placés sur la même ttjrne, et le mou- 
vement du second , qui est transversal , afin de rem- 
plir quatre moules placés également en ligne droite. 

Maintenant, si nous passons à la seconde partie du 
procédé, nous remarquerons d'abord la présence 
d'une base , c'est-à-dire d'une planche servant d'appui 
aux moules; au-dessous de celle première planche, et 
a une distance de o",a5, esl placée une seconde 
planche parallèle et parfaitement semblable à la pre- 
mière ; dans ces deux plsnches sont percés des trous 
correspondants, en nombre égal à celui des moules 
qu'on a lïntcnlion d'établir. 
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Le diamètre de ces trous dépend évidemment de 
celui des moules, et il faut qu'il n'y ait pas de jeu. 

Pour mieux assujettir ces moules et pour qu'ils ne 
puissent changer de position, on a eu soin d'y placer, 
au-dessous de la tète, à la retraite produite parle 
changement de diamètre, deux argots de o*,oc8 ou 
o",oi d'épaisseur. 

Ces argots viennent s'engager dans des rainures 
longitudinales, pratiquées dans la planche supérieure 
en suivant la ligne des centres des moules, attendu 
que ces argots sont diamétralement opposés. 

Il est donc facile de comprendre maintenant que 
ces moules, enfoncés jusqu'à la retraite dont il vient 
d'être parlé, ne peuvent occuper qu'une seule posi- 
tion. 

la projection verticale, et celle horizontale surtout, 
car là se trouvent presque tous les perfectionnements. 

Nous signalerons d'abord les Gis de fer parallèles, 
assujettis à leurs deux ex Inimités sur un cadre K L MX, 
superpose a la planche serrant d'appui aux moules et 
joint à elle au moyen de deux charnières 0; du côté 
opposé à ces charnières sont placés deux crochets qui, 
au moyen de deux anneaux , servent à fixer d'une ma- 
nière immuable le cadre sur celto planche servant 
d'appui. 

Il est donc établi, d'après ce qui précède, que ce 
cadre peut se lever et s'abaisser à volonté; pour ce 
qui va suivre, nous le supposons abaissé et crocheté, 
tel qu'il est enfin quand on opère la coulée des hou- 
gies ou des chandelles. 

Dans celle position , sa hauteur étant à peu près 
égale à celle des télés des moules, il s'ensuit qae ces 
fils de fer, au moyen d'une petite flexion, viennent 
s'engager dans des rainures pratiquées a la téle même 
des moules. 

Ces fils de fer ne passent pas tout à fait par le 
centre des quatre moulea qu'ils rencontrent; on les a 
placés un peu de coté, aGn que la mèche , s'appuyant 
sur ces fils de fer, se trouve parfaitement «or une 
ligne fictive parallèle aux fils de fer et passant exac- 
tement sur le centre de ces moules. 

Ainsi, jusqu'à présent, la position de la mèche esl 
donc indéterminée; mais alors , si nous supposons que 
cette mèche dépasse le moule d'une longueur de o",oa 
environ , et que nous la prenions par cette extrémité, 
nous la coucherons en l'appliquant sur le fil de fer 
et nous la ferons entrer dans une troisième rainure 
pratiquée également à la lélc du moule, et dans un 
sens perpendiculaire à la direction des deux autres. 



Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



163 



Pour mieut nous faire comprendre, nous allon* 
résumer notre pensée , et nous dirons que la pose des 
mèches exige trois opérations et consiste : 

i* A les prendre on coté droit de Courrier, où elles 
su trouvent d'ordinaire, à les engager dans nne ai- 

et nn peu plus longue que les moules; 

a* A faire passer cette aiguille par la partie supé- 
rieure du moule; lorsque la raèclie apparaît à l'autre 
extrémité, on en retire immédiatement l'aiguille; 

3* A prendre l'extrémité supérieure de la mèche, 
romme nous l'avons déjà dit, à la tendre eofiisam 
ment . à la couler sur le fil de fer et à la rentrer dans 
la rainure dont il vient d'être parlé. 

Nous allons faire ressortir maintenant les avan- 
tages que présente eu moyen de poser les mèches sur 
ceux qu'on emploie ordinairement. 

Nous dirons d'abord que notre roonle se termine 
par un trou cylindrique d'environ o*,ooa de diamètre 
sur une hauteur do o",oo6 à o",oo8; donc, la mèche 
une fois rentrée dans ce trou, tant tirée par son ex- 
trémité supérieure pour la faire tendre et l'assujet- 
tir, éprouve nne difficulté a sortir et, par suite de 
son frottement dans le trou, résiste à l'effort de trac- 
tion qo'on exerce sur elle. 

Ainsi, nous ne sommes donc pus obligés de faire, 
comme on l'a fait jusqu'à ce jour, un nœud à l'extré- 
mité inférieure de cette mèche, on d'y placer en tra- 
vers on clou pour l'empêcher de sortir, lorsqu'on la 
tire par en haut a&n de la fixer. 

Cette opération se répète à l'extrémité supérieure, 
mi l'on no bit pas le nœud , lequel est remplacé par 
un don, la mèche étant doublée. 

Un grave inconvénient se présente encore ici : soit 
qu'on assujettisse la mèche par en haiilou par en ba«, 
il peut se faire, ce qui arrive souvent, qu'elle ne se 
trouve ni parfaitement tendue, ni au centre du 
moule. 

L'expérience n'a que trop démontré les inconvè- 

i que présente ce mode de fabrication. 
Pour faciliter l'écoulement de la matière dans l'en- 
r. dont nous avons indiqué la position plus 
on emploie un morceau de bois cylindrique K, 
le milieu d'une traverse X Y, ayant ses 
extrémités appuyées sur le bord de cet enton- 
noir; cette traverse est évidemment égale, en lon- 
gueur, au diamètre de la partie supérieure de l'en 
toanoir; quant i sa Igareur, elle est d'environ 
o",oa. 

i par lequel 



on fait passer ce cylindre, dont l'extrémité inférieure, 
arrondie un peu en dessous et d'un diamètre nn peu 
plus grand que celui de l'orifice inférieur de l'enton- 
noir, repose sur cet orifice. 

Ce cylindre ressort d'environ o",3o à o",35 au- 
dessus d'un plan passant par les bords supérieurs de 
l'entonnoir. 

C'est par cette perde extérieure qu'on le prend 
pour s'en servir; il est traversé, en cet endroit, par 
une petite tige horixontale, figurée sur la projection 
vert icale du système. 

Dans la partie gauche de cette projection, nous 
avons représenté le cadre levé et crocheté, et il est 
relevé dan* la partie droite. 

Il est facile de remarquer, dans celte dernière par- 
lie , les fils de fer qui viennent s'engager dans les rai 
nures pratiquées dans les tètes des moules. 

Quant à la troisième rainure, destinée à recevoir la 
mèche, on l'aperçoit an plan. Ces mèches occupent 
la position d'un rayon et sont placées dans le .sens 
longitudinal. ' 

Dans les autres machines, la tète des moules ne 
ressort pas, ainsi que cela a lieu dans notre système, 
et ne fait qu'affleurer la surface supérieure de la 
planche servant d'appui; or, voici un des graves in- 
convénients qui en résultent : les moules étant trop 
pleins , l'excès de matière déborde et se répand sur 
toute la surface, de telle sorte que ces têtes de moules 
sont, après un très-petit nombre de coulées, enga- 
gées dans cette matière alors congelée, et qu'on net- 
toyage devient indispensable, afin de dégager l'orifice 
supérieur de ces moules. 

nvec notre système , ce nettoyage est utile néan- 
moins; mais, au lien de le faire après deux ou trois 
coulées , nous ne le faisons qu'après une vingtaine, ce 
qui, on le comprend aisément, produit une grande 
économie de temps. 

Nous devons dire aussi que , pour recueillir cette 
matière provenant du trop-plein , on a placé au-des- 
sous des moules , et à une certaine distance, une boite 
faisant partie du système, et dans laquette on dépose 
la matière obtenue par suite du nettoyage 



il. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 5 janvier 1852, 

Au sieur Michel du Guis, à Paris, 
Pour un perfectionnement apporté dans le 
blanchiment et le clay-çage des sucres, en rem- 
placement du terrage en usage dans les radine- 
ries. 



H «'agit de l'emploi d'un appareil donl une partie 
porte sur les bords de la forme à sucre, et dont l'autre 
est destinée à accompagner le sucre dans sa décrois- 
sance, et se trouve appuyée sur toule la surface du 
pain. 

Lorsqu'on humecte celle surface, il se manifeste 
presque aussitôt une légère décroissance, et c'est dans 
ce moment que l'appareil, posé sur la forme, commence 
à fonctionner. En effet, la partie de l'appareil qui 
porte sur le sucre n oyant pour appui que cette base 
fuyante, l'accompagne à mesure qu'elle s'abaisse, 
pour lui fournir sans interruption toute l'eau contenue 
dans l'appareil. 

Le travail du blanchiment s'effectue avec beaucoup 
de rapidité , sans dégrader en aucune manière la 
base du pain , qui demeure parfaitement unie. 

PI XXXV. 

a a, vase cylindrique en line, ouvert à sa partie 
supérieure, contenant l'eau nécessaire au blanchiment 
du pain de sucre, cl muni de trois pieds portant sur 
les bords de la forme. 

b b, plaque en sine très-fort percée de trous, ayant 
au centre une tige en cuivre, munie à sa partie su- 
périeure d'une vis de rappel. 

c, tube en sine fixé au centre du vase a a, servant 
de guide à la plaque b b, pour l'empêcher de dévier 
dans sa course. 

4, d, d, tubes en cuivre donnant sortie à l'eau 
contenue dans le vase a a. 

pour le conduire, à l'aide d'un tube incliné, sur la 
plaque b b. 

ff, rondelle en xinc, de forme conique, garnie de 
trois tringles en cuivre et d'un ccrou, descendant par 
la vis de rappel dans !c vase a a, pour en chasser l'eau 
et occuper sa place. 

o g. forme a sucre. 

Le sucre étant cuit, purge en vert ou même déjà 
daircé. comme si on voulait opérer le blanchiment 
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avec de la terre argileuse, on couvre la base do pain 
de sucre, dressée préalablement à l'aide d'une truelle , 
d'une étoffe de laine coupée en rond, et du diamèlrc 
du pain. Sur celte étoffe, on pose un tissu de crin 
de même grandeur; celle préparation terminée, on 
place l'appareil, muni de son eau, sur la forme, en 
ayant soin de bien faire porter les pieds sur les bords: 
la plaque b b, d'un diamètre moindre que celui de la 
forme, se trouvant sans appui, glisse aussitôt, et va 
se placer sur les ronds de crin et de laine posés sur la 
base du sucre. On imprime alors à la rondelle ff un 
mouvement rotatif de droite à gauche; elle descend 
en tournant dans le vase a a, et atteignant le niveau 
de l'eau, l'oblige, en prenant sa place, à chercher 
une issue; l'eau ainsi chassée s'échappe par l'ouver- 
ture des tubes d, d, d et tombe dans l'entonnoir «, 
qui la conduit par un tube disposé à cet effet sur la 
plaque li b. Elle passe à travers les trous dont celle-ci 
est percée, et va se répandre sur le rond de laine , qui 
s'imbibe d'une forte humidité cl la communiqué ins- 
tantanément sur toute la surface du sucre avec une 
parfaite uniformité. 

Lorsqu'on juge que la surface du pain est suOîsam- 
ment humectée, on abandonne l'appareil à lui-même, 
et l'écoulement , guidé par la fonte graduelle du sucre, 
continue sans interruption jusqu'à la fin de l'opéra- 
tion. 

On peut apporter dans la forme des appareils des 
changements, sans s'écarter du principe fondamental 
de l'invention, qui consiste à employer comme mo- 
teur et régulateur la surface du sucre. En consé- 
quence, en me réservant le droit d'y apporter les 
modifications et changements que je croirai utiles à la 
propagation de mon procédé , je considérerai comme 
étant ma propriété tout mécanisme fonctionnant à 
I l'aide d'une surface décroissante de sucre soumise n 
l'humidité, quel qu'en soit la grandeur ou le dia- 
mètre. 

Toutes les étoffes en général, telles que laines, 
fils, cotons, peuvent élre employées. Cependant, l'ex- 
périence a démontré qu'un lissu en laine très-léger 
était préférable. La flanelle en laine-coton fonctionne 
parfaitement, et doit convenir à cause de la modicité 
de son prix. Le papier non collé peut également servir 
et remplacer les étoffes: mais il faut le renouveler à 
chaque opération, au lieu qu'à l'aide d'un simple dé- 
graissage, les étoffes servent indéfiniment. Le feutre 
peut aussi être employé, mais le dégraissage en est 
plus cbfncile. 

Le lissu de crin placé entre la plaque b b et le rond 
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de laine est nécessaire pour faciliter la circulation de 
l'eau et obtenir une humidité uniforme. 

L'appareil de blanchiment et de clâircage est appli- 
cable aux seconds , troisièmes et quatrièmes jets , dési- 
gnés sous le nom de lumps, bâtardes et vergeoiscs, 
il n'y a de différence que dans la grandeur des appa- 
reils, qui varie suivant le diamètre de la surface du 

On peut pareillement employer ce procédé pour 
des quantités de sucre plus ou moins considérables, 
enfermées ou cristallisées dans des causes cyliodriques 
ou rectangulaires. 

En résumé, nous croyons devoir dire, en termi- 
nant, que toute surface de sucre destinée a être blan- 
chie ou claircée est susceptible de recevoir avec avan- 
tage l'application du procédé dont nous venons de 
faire la description. 



7705. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 8 décembre 185), 

Au sieur Tourassb, a Paris, 
Pour des perfectionnements aux machines lo- 
comotives des chemins de fer. 



Les ligures î , a , pl. XXXVI , représentent de nou- 
velles dispositions de machines locomotives, dites à 
rjranie vitesse, à cylindres intérieurs, mues au moyen 
d'un aie coudé, en remplacement de l'essieu condé , 
et suspendues sur ressorts en travers. 

Fig. i , élévation longitudinale de la locomotive. 

Fig. 3, vue et élévation transversale, la partie in- 
férieure de la boite à feu étant supposée enlevée. 

On va commencer par décrire l'appareil de vapo- 

A, chaudière elliptique, consolidée au moyen de 
nervures intérieures E. 

B, enveloppe de la boîte à feu. 

C, plaque lubulaire de la boite à feu. 

Celle plaque est plus large par le haut que dans sa 
partie inférieure, afin qu'on puisse y placer un plus 
gTand nombre de tubes à air chaud. 

Quant au rétrécissement qui la sépare en x de l'en- 
veloppe B, on est convaincu qu'il n'en résultera au- 
cun inconvénient , et que la vapeur se frayera passage 
«ans former de chambres. 



D, capacité fixée A la partie supérieure de la cliau 
dière. 

Celle capacité, destinée a empêcher l'entraînement 
de l'eau dans les cylindres , est percée sur toutes se- 
faces d'une infinité de petits trous qui s'opposent au 
passage de l'eau, par l'effet de son incompressibilité. 

E, nervures composées d'une plaque de tôle et 
d'un fer d'angle ou cornière, rivés à la circonférence 
intérieure de la chaudière. 

Leur nombre et leurs dimensions dépendront de 
la force de résistance qu'on tiendra à donner à la chau- 
dière. 

A la rencontre des tubes , elles seront , comme de 
raison, percées de trous de grandeur suffisante pour 
que les tubes les traversent sans difficulté. 

S'ils sont convenablement espacés, la chaudière 
peut contenir au delà de deux cents tubes à air chaud, 
qui représentent au moins îàb mètres carrés de sur- 
face de chauffe, à quoi il faut ajouter la surface de la 
boite à feu. 

Ces surfaces, en raison du grand diamètre des 
roues motrices, permettront d'obtenir de lrcs»grandes 
vitesses de translation. 

Afin d'éviter de trop surélever l'appareil, on a pra- 
liqné en T deux rentrées dans le bas de la chaudière 
qui livrent passage aux manivelles intérieures de l'axe 
moteur. 

Voici le mécanisme moteur et la transmission du 

F, F, cylindres à vapeur. 

G, axe coudé transmettant le mouvement des pis- 
tons aux roues motrices. 

Ce mode de transmission de mouvement, dont 
nous sommes l'iuventeur, et dont on apprécie enfin 
le mérite , permet de supprimer l'essieu coudé pour 
les locomotives à cylindres intérieurs, de rendre l'axe 
moteur, relativement eux cylindres, indépendant des 
oscillations do la chaudière , aussi invariable que dans 
les machines fixes; enfin de procurer une stabilité 
parfaite de marche. 

//, bielle motrice transmettant le mouvement d«> 
pistons à l'axe coudé G. 

1, bielle accouplant l'axe coudé aux roues motrices; 
cette bielle est représentée par une ligne ponctuée 

Quant aux mécanismes d'alimentation et de distri- 
bution de la vapeur, comme ils n'entrent pour rien 
dans nos nouvelles dispositions, nous n'avons point 
jugé nécessaire de les décrire, ni de les représenter. 

Cette locomotive est suspendue au moyen de res- 
sorts en travers, agissant isolément ou par groupes. 



Digitized by Google 



16G 



BREVETS D'INVENTION. 



Daiu cette machine, la suspension s'opère au moyen 
de cinq ressorts J, J' et P. 

Le groupe J porte l'arrière au moyen d'une tole K 
fixée à la paroi extérieure 4c la boite à feu- 

Le ressort simple J', portant pur ses extrémités sur 
les boites à graisses de l'essieu du milieu , est tendu au 
moyen d'une vis L engagée dans mie douille tarau- 
dée , arrêtée au-dessous de la chaudière et «près la 
boite à feu. 

Le groupe do ressorts. portant l'avant, agit de 
la même manière que celui de l'arrière , en s'appuyant 
sur la tole M, Gxée au-dessous de la chaudière. 

Les quatre ressorts des groupes Jet P sont tendus 
au moyeu de liges de suspension .V, composées cha- 
cune d'un maillon passant sur un boulon 0, traver- 
sant la partie inférieure des boites à graisse; à chacun 
île ces maillons pend un pilon à écrou, pour servir à 
tendre les ressorts. 

Appliqué aux machines locomotives, ce nouveau 
s v stème de suspension présente plusieurs avantages; 
entre autres, de pouvoir faire porter l'appareil sur 
deux poinb seulement, lorsqu'on le jugera néces- 
saire ; de réduire cl d'augmenter, pour ainsi 4>ro à 
volonté , le nombre des ressorts ; d'obtenir par consé- 
quent plus de force ou de souplesse dans la suspen- 
sion; d'éviter 

de pouvoir employer des groupes de deux, de trois 
et même de quatre ressorts , selon la charge à porter-, 
dans certains cas, de pouvoir placer les ressorts, pour 
ainsi dire, où Ton voudra. 

En définitive, ce système de suspension est suscep- 
tible de subir une foule de modifications , sans déro- 
ger au principe qui consiste à suspendre les machines 
locomotives sur ressorts en travers, quels que soient 
l'arrangement et le nombre des ressorts qui sont em- 
ployés. 

Quoique nous n'ayons donné que a ",44 do dia- 
mètre aux roues motrices il, nous n'en sommes pas 
moins convaincu qu'on bnira par reconnaître la né- 
cessite d'en employer de plus grandes lorsqu'on tien, 
'lra à marcher très- vile. 

Dans le cas de roues motrices de 3 mèlres, les dis- 
positions générales de notre machine locomotive su- 
biraient peu de changements; il suffirait d'incliner 
un peu plus les cylindres à vapeur et d'élever le des- 
sous de la chaudière d'environ 1 a centimètres. 

La ligne ponctuée S indique la nouvelle direction 
qu'auraient alors les cylindres. 

Noire locomotive, couone on le voit, est dans, des 
conditions qui permettent d'y appliquer de très- 



grandes roues motrices, sans trop surélever son centre 
de gravité. 

Les résultats sont ; 

i* De pouvoir supprimer l'essieu coudé, tout en 
conservant les cylindres à l'intérieur; 

2° De se servir de 1res- grandes roues motrices, 
sans être dans la nécessité de trop élever le centre de 
gravité de l'appareil , ni de donner un trop grand écar- 
tement aux roues externes; 

3' De suspendre l'appareil sur des ressorts eu Ira- 
vers et les disposer de façon à donner à la suspension 
la souplesse et la force nécessaires; 

4* De consolider parfaitement les côtés aplatis de 
la chaudière; 

5* D'obvier à l'entraînement de l'eau dans les cy- 
lindres. 

Les figures 3, 4 et 5 représentent de nouvelles 
dispositions de locomotive, dite à grande vitesse, à 
cylindres extérieurs, suspendue sur ressorts en travers. 

Fig. 3 , élévation longitudinale de la locomotive. 

Fig. 4 1 élévation transversale , vue de l'arrière. 

Fig. 5, vue de l'avant, en élévation transversale. 

Ainsi que pour la locomotive précédente, les des- 
sins et la description indiquant suffisamment les 
principales dispositions, on s'est dispensé de repré- 
senter la construcUou en déteO , ainsi que de décrire 
les fonctions du mécanisme qui est sans rapports di- 
rects avec les nouvelles dispositions. 

A, chaudière elliptique, consolidée au moyen de 
nervures intérieures E. 

li, enveloppe de la boite à feu. 

Ç, plaque tubulaire. telle que dans la locomotive 
précédente. 

Cette plaque est plus large par le haut que dans sa 
partie inférieure, afin qu'on puisse y placer un plus 
grand nombre de tubes à air chaud. 

D, capacité à travers laquelle passe la vapeur avant 
d'arriver à l'ouverture du régulateur. Celle capacité 
est percée de toute part de très-petits trous s'opposanl 
au passage de l'eau. 

E, nervures servant à consolider la chaudière , com- 
posées de bandes de tôle fixées à des fers d'angle ri- 
vés à l'intérieur de la chaudière. 

Leur nombre et leur force dépendront de ht force 
de résistance qu'on voudra donner à la chaudière. 

F, E, cylindres à vapeur. 

S, tourillons pour mouvoir les roues motrices, dis- 
poses de manière à porter les excentriques. 

11, ligne ponctuée indiquant ou représentant les 
bielles motrices. 
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U, ligne ponctuée représentant la tige donnant le 
mouvement au tiroir. 

Dans cette locomotive , la suspension se compose de 
cinq ressorts disposé par groupes. 

Le groupe J porte l'arrière, au moyen d'une tôle K 
fitée à la paroi extérieure delà boite à feu. 

Le groupe/' porte l'avant, au moyen de deux faux 
longerons M, s'appuyanl ou portant sur les boites a 
graisse des deux essieux de l'avant. 
• Les ressorts sont tendus au moyen de liges tarau- 
dées fi pendantes après une espèce de collier 0, qui 
passe sur la boite à graisse pour le groupe de l'arrière. 

Les tiges de suspension des ressorts de l'avant sont 
composées de maillons passant sur les faux longerons. 

Après cet maillons pendent des pitons P, servant 

Iji position des ressorts portant l'avant est suscep- 
tible de bien des modifications. 

Deux des ressorts du groupe/', par exemple, pour- 
raient être places dans les entailles L, V, figurées a 
chaque extrémité des faux longerons; ou bien deux 
fies ressorts J' pourraient être placés sur et près de 
l'entaille L. 

Dans oe cas, il n'y aurait plus de ressort nu milieu 
de la longueur des faux longerons. 

D'après la position que les ressorts occupent, l'ap- 
pareil n'est réellement porté que sur deux points, 
quoique par cinq ressorts. 

Les faux longerons seront tenus à leur place par 
des boulons placés en Q. Les trous de ces boulons , 
dans les faux longerons, seront allongés suffisamment 
pour leur permettre de suivre le mouvement des 
boîtes à graisse, lorsqu'elles s'useront. 

Quant aux roues motrices, la vitesse de translation 
sur les chemins de fer tendant à s'accroître chaque 
jour, sans que, ou préalable, on ait (ait ce qui était 
nécessaire pour arrivera ce résultat, cela nous a dé- 
terminé a donner a nos roues motrice» R 3 métrés 
de diamètre. 

Cette dimension paraîtra peut-être exagérée*, en y 
réfléchissant bien, on reconnaîtra, nous en somme* 
convaincu, qu'elle n'a rien d'extraordinaire, et qu'elle 
est, au surplus, indispensable pour arriver à réaliser 
des améliorations dont ce genre de machine cet en- 
core susceptible dans son application. 

Voici un moyen de nettoyer les chaudières des ma- 
chines locomotives en marche, c'est-à-dire, sans 
éteindre le feu ni vider la chaudière. 

Les moyens employés ordinairement pour nettoyer 



sont imparfaits, en ce que, tant que la locomotive est en 
mouvement et que le feu est en activité, les dépôts 
restent mélangés à l'eau; que, parvenus à un trop 
grand degré de concentration, ils se précipitent et 
s'incrustent après les tubes et les parois de l'appareil ; 
qu'il n'en sort qu'une minime quantité par les robi- 
nets de purge; que, si l'on ouvre ces robinets dans 
un moment de repos, ou après un laps de temps jugé 
suffisant pour que les matières mélangées à l'eau aient 
eu le temps de se précipiter, l'eau qui s'échappe glisse 
sur les dépôts et n'entraîne pas complètement ceux 
qui se trouvent sur son passage. 

Pour mieux nettoyer les chaudières des machine» 
locomotives en marche, nous inclinons d'abord le 
bas de la boite à feu , de sorte que les dépôts tendent 
naturellement à se rendre vers les robinets de vi- 
dange; nous dirigeons vers ces robinets les dépôts 
qni ne s'y seraient pas rendus par écoulement, au 
moyen d'instruments en métal, disposés pour cet 
usage, et se manœuvrant à travers des garnitures à 
étoupes. 

b, robinets de purge, adaptés à des espèces de 
poches placées sous la chaudière. 

d, tige d'un goupillon ou râteau flexible en métal . 
destiné a pousser ou diriger les dépôts vers les robi- 
nets de purge. 

f, garnitures à étoupes à travers lesquelles passent 
les liges des instruments servant à diriger les dépôt» 
vers le point de sortie, et à éviter qu'ils ne s'accumu- 
lenl dans le bas de la boîte à feu de la chaudière. 

Comparées aux machines locomotives à grande 
vitesse employées jusqu'ici en France, les disposi- 
tions de notre locomotive présentent divers avantages, 
qui sont : 

i* A vitesse égale de translation, de diminuer le 
nombre des révolutions des roues motrices, corné - 
quemment la vitesse des pistons, ainsi que les causes 
perturbatrices qui uscnl cl détraquent les machines et 
les chemins ; 

a' D'obtenir des locomotives susceptible* de mar- 
cher très-vite, dont l'écarlement des roues extrêmes 
n'excède pas 4 mètres, tout en évitant qu'une trop 
forte partie de son poids soit en porte-à-faux ; 

3* De donner à la chaudière toute la capacité qu'on 
jugera nécessaire; de la consolider autant bien qu'on 
le voudra , et do la mieux nettoyer on marche qtfe cela 
ne s'est fait jusqu'à présent ; 

W De la suspendre sur des ressorts en travers; 

5* D'obvier à l'entraînement de l'eau dans les cy- 
lindres. 
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Voici, fig. 6, un moyen de faire varier l'orifice de 
la tuyère du tuyau d'échappement, ou moyen de la 

L'ouverture et la fermeture de la tuyère s'effectuent 
jusqu'à présent au moyen d'une tringle dont l'extré- 
mité est à la portée du machiniste; cette manière de 
varier l'orifice d'échappement exige une certaine ha- 
bilité de la part des mécaniciens, qui ne doivent res- 
serrer l'orifice qu'autant qu'il est nécessaire de lo faire 
pour maintenir la tension de la vapeur au point con- 
venable; qui doivent prévoir les causes qui tendent à 
la faire baisser, et les prévenir pur une augmentation 
modérée du tirage, sans attendre qu'elle soit tombée 
tout à fait pour réduire à sa dernière limite la sec- 
tion de la tuyère. 

L'effet de la tuyère dépend . comme on le voit , tout 
a fait de la volonté du machiniste; par notre procédé, 
au contraire, le machiniste sera débarrassé de tous 
soins à cet égard, l'orifice s'ouvranl et se fermant de 
lui-même. 

Pour obtenir ce double résultat, nous proposons : 

i* De tenir les valves fermées au moyen de res- 
sorts ou de contre-poids ; 

a' De faire varier l'orifice de la tuyère au moyen 
de la vapeur, soit par l'effet du jet de sortie de la va- 
peur, soit par l'effet d'un petit piston communiquant 
dans l'intérieur de la chaudière. 

La figure 6 représente la partie supérieure d'un 
tuyau d'échappement de vapeur disposé pour produire 
les effets énoncés. 

Les deux ressorts A s'appuient chacun sur une des 
valves, de manière à la tenir fermée ou au repos. 

Les deux leviers B, à l'extrémité desquels est fi- 
guré un poids C, sont destinés à agir de la même ma- 
nière, c'est-à-dire à tenir les valves fermées, dans le 
cas où on ne ferait pas usage des ressorts A . 

Dans cet état, on admet que le jet de sortie de va- 
peur, à chaque fin de course des pistons , fera mou- 
voir les valves proportionnellement à l'abondance du 
jet de vapeur, et produira alors le même effet qu'on 
obtient en manoeuvrant les valves à la main. 

Dans le cas où le jet d'échappement no produirait 
pas les effets qu'on en attend , les valves pourront être 
mues au moyen d'une lige formant piston, comme 
celle représentée en D , plongeant dans la chaudière ; 
ce piston sera comprimé par les contre-poids des le- 
viers B. 

Le piston n'agira que lorsque la pression dans la 
chaudière dépassera le degré voulu; dans ce cas, les 
valves s'écarteront et augmenteront la section d'échap- 



pement, ce qui produira un ralentissement de com- 
bustion. 

Nonobstant ces dispositions, s'il devenait parfois 
nécessaire de ralentir davantage la combustion et de 
mouvoir les valves à la main , ces effets pourront s'ob- 
tenir facilement, au moyen de la tringle qui sert à 
mouvoir la porte à coulisse placée au-dessus de la 
boîte à fumée. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do 33 loût 1852. 

De nouveaux perfectionnements, ayant principa- 
lement rapport aux locomotives à cylindres intérieurs 
ou à axes coudés , consistent particulièrement : 

i* A pratiquer quatre collets ou fusées au premier 
essieu de l'avant des machines locomotives, à l'effet 
d'accroître leur rigidité, conséquemment d'augmen- 
ter la sûre lé de marche de la machine ; 

a* A faire porter l'avant des locomotives sur trois 
ou quatre ressorts; 

3* A ce que, pour en éviter le décalage , les essieux 
de ces machines, particulièrement ceux des roue» m© 
trices et de l'avant , fassent partie des moyeux ; 

A* Dans l'addition d'un châssis extérieur pour ser- 
vir à porter l'avant de la machine ; 

£>* Dans les moyens de placer l'axe coudé , rem- 
plaçant l'essieu coudé, dans une position invariable, 
par rapport à l'essieu moteur; 

6* Enfin, dans des changements de dispositions 
qui permettent d'augmenter l'air de la grille du foyer, 
la surface de chauffe directe, ainsi que de réduire la 
longueur de la chaudière. 

Fig. -, élévation longitudinale, vue extérieure de 
la locomotive. 

Fig. 8, projection horizontale, vue par-dessouv 

Pl. XXXVII. 

Fig. i , élévation transversale de l'arriére . vue ex- 
térieurement. 

Fig. a , élévation transversale ou coupe suivant 
Z Y. 

Fig. 3, plan d'ensemble d'un nouveau système de 
machine locomotive à grande vitesse, à cylindres in- 
térieurs cl à axe coude; élévation longitudinale. 

A , cylindres à vapeur. 

B , axe coudé servant à transmettre le mouvement 
des pistons aux roues motrices. 

Par suite de la flexion des ressorts de suspension, 
l'axe coudé , dans ce système de machine , a l'incon- 
vénient de ne pas rester constamment dans une posi- 
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Uod fixe, par rapport à lessiou de* roue» motrices, 
avec lequel il est accouplé. 

Il serait possible, si on le jugeait indispensable, de 
faire complètement disparaître cet inconvénient; il 
suffirait pour cela de faire porter cet axe sur des fer- 
rures disposées à cet effet , comme celle indiquée en 
h, ou sur toutes autres ferrures analogues remplis- 
sant le même but, lesquelles prendraient leurs points 
d'appui sur les boites à graisses des essieux de l'avant, 
ou par des moyens analogues. 
- Dans cet état, la flexion des ressorts de suspension 
serait sans influence sur l'axe coudé, qui se trouve- 
rait alors dans ta condition d'un essieu coudé dont 
on aurait retiré les roues- 

C, bielles motrices. 

D, bielles accouplant l'axe coudé aux roues mo 
irices. 

E , excentriques. 

F, barres d'excentriques à coulisse. 

G, levier de changement de marche. 

H, pompes alimentaires. 

/ , logements des soupapes des pompes alimen- 
taires. 

J et J', longerons intérieurs et extérieurs servant 
à relier et à porter l'appareil. 

K, taux longerons portant l'axe coudé. 

L, armures en tôle avec coussinets, consolidant 
l'axe coudé par le milieu de sa longueur. 

M. supports portant l'avant de l'appareil. 

N, N', jV*. traverses portant les glissières qui diri- 
gent les tiges des pistons. 

Les rais de ces roues sont renflés par le milieu 
a fin- qu'ils résistent sans ployer à la pression des ban 
dages. 

Pour obvier au décalage de ces roues, on les sup- 
pose soudées ou faisant partie intégrante de leur es- 
.sieu. 

O', roues de l'essieu du milieu. 
O*, roues de l'essieu de l'avant. 
P. essieu de l'avant. 

Nonobstant l'effet de flexion provenant du poids 
qu'u a à porter, le premier essieu de l'avant des ma- 
chines locomotives a le grave inconvénient de subir 
le premier, et plus vivement que les autres essieux , 
les effets des chocs provenant des imperfections de In 
voie et d'autres causes. 

* Il s'ensuit que, pour toutes locomotives, principa- 
lement pour celles à grande vitesse , il convient que 
cet essieu soit disposé avec des soins particulier», et de 
x.\v. 



façon à offrir la plus grande résistance possible, par 
suite, plus de sécurité. 

Jusqu'ici, il n'est point à noire connaissance qu'on 
ail rien fait ni décrit dans ce but. 

A l'effet de remplir cette lacune, et pour parvenir 
à rendre la rupture de cet essieu presque impossible, 
et à rendre les frottements sur les fusées plus doux, 
à lubrifier plus complètement ses boites à graisse, à 
diminuer lei effets d'écrasement sur les boites et les 
fusées , à améliorer la suspension de cette partie de la 
machine, nous jugeons nécessaire de pratiquer quatre 
collets ou fusées au premier essieu de l'avant des 
machines locomotives, principalement pour celles a 
grande vitesse, et de faire poiter le poids de l'avant 
de ce* machines sur un plus grand nombre de ressorts 
qu'on no l'a fait jusqu'à présent. 

Par ces dispositions , l'essieu de l'avant des machines 
locomotives ne peut pas fléchir sensiblement-, il ac- 
querra donc une rigidité très-grande et sera infiniment 
moins sujet à se rompre qu'un essieu de même gros- 
seur disposé comme cela se pratique habituellement. 

L'idée de l'emploi de quatre fusées et de trois ou 
quatre ressorts pour un même essieu n'est point nou- 
velle; nous l'avons mise en pratique, dès 1837 , pour 
plusieurs des locomotives à quatre roues accouplées, 
que nous avons construites à Lyon, et toujours dans 
le but d'éviter la rupture de l'essieu coudé ou de l'ar- 
rière. 

Il n'est pas à notre connaissance qu'on ait pratiqué 
plus de deux collets ou fusées au premier essieu de 
l'avant des machines locomotives, et appliqué quatre 
ressorts à cet essieu par des motifs semblables à ceux 
qui nous ont déterminé à adopter ce nouveau perfec- 
tionnement. 

Pour éviter de rendre la figure 7 , pl. XXXVI , trop 
confuse , on a représenté la roue de l'avant placée à 
l'opposé. 

Cette locomotive est portée sur six ressorts, soit 
par une couple de ressorts transversaux Q portant 
l'arrière, soit un ressort transversal il portant le mi- 
lieu, et par trois ressorts 5 et T, dont deux longitu- 
dinaux, portant l'avant. 

U, tiges de tension des ressorts transversaux. 

V, chaudière elliptique pouvant contenir au moins 
deux cent soixante tubes à air chaud , de 5 centimètres 
de diamètre. 

X, nervures servant à consolider la chaudière. 

Quoique suspendue par six ressorts, celte machine 
peut être considérée comme ne portant que sur trois 
points. 

11 
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La locomotive représentée pl. XXXVII, fig. 3, in- 



l'axe coudé dans une position invariable; d'augmenter 
l'air de la grille du foyer et les surfaces de chauffe di- 
recte, ainsi que de raccourcir la chaudière. 

La ferrure h , ou toute autre ferrure analogue 
remplissant le mime but, est fixée par les bouts, au 
moyen de boulons i, aux boites k graisse des essieux 
du milieu et de l'avant. 

Cette ferrure a pour effet de maintenir l'axe coude 
B, dans une position invariable, par rapport a l'es- 



Lea coussinets I, qui portent cet axe, sont disposés 
et consolidés de manière à résister aux effort* des 
bielles, et a permettre au châssis formé par les faux 
longerons K d'osciller de haut en bas, selon l'ampli- 
tude de flexion des ressorts de suspension. 

Les faux longerons K font ici l'office de plaque de 
garde, par rapport aux coussinets /, ce qui fait que 
l'axe coudé fi se trouve dans les mêmes conditions 
qu'un essieu coudé dont on aurait retiré les roues , 
mais qui serait maintenu en lair. 

L'enclavement de l'essieu du milieu dans le bas 
de la boite à feu ne permettant pas de suspendre cette 
partie de l'appareil par les procédés ordinaires, on 
ira suspendue au moyen d'un 



transversal renversé, placé sur la chaudière, et agis- 
sant au moyen de deux fortes liges traversant le vide 
qui existe de chaque côté entre la boite a feu et son 
enveloppe. 

Ces liges, pour arriver à porter sur les boites à 
graisse, passent k travers deux tubes rivés de chaque 
boula la botte a feu. 

Pour utiliser le vide p qui sépare les deux foyers 
r et t , on le remplira de tubes à air chaud. 

L'ouverture ou porte q est destinée a introduire le 
combustible dans le foyer t. 

Quant aux moyens de suspendre l'avant et l'arrière 
de cet appareil au mécanisme de transmission de la 
vapeur et d'alimentation, on les suppose semblables 
à ceux de la locomotive. 

On ne donne pas les dispositions représentées ici, 
servant à tenir l'axe coudé dans une position fixe, 
comme étant l'unique et le meilleur moyen d'arriver 
à ce résultat, mais comme une application de ce prin- 
cipe, que nous nous réservons le droit d'appliquer 
par n'importe quel moyen. 



INVENTION. 

CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 6 décembre 1852. 

Les perfectionnement» qui font l'objet de ce nou- 
veau certificat d'addition ayant rapport à plusieurs 
types de locomotives, on va décrire séparément ceux 
auxquels ils s'appliquent le plus 

Locomotives à grandi' vitesse 



perfectic 



II». 



nui se rapportent le plus particulièrement aux loco- 
motives à grande vitesse, à cylindres intérieurs et à 
roue» motrices à l'arrière et en dehors de la boite à 
feu, conaistesU : 

i* A incliner les cylindres a vapeur et à les dispo- 
ser de manière a parvenir : i* à baisser le centre de 
gravité de l'appareil, et néanmoins k pouvoir em- 
ployer des roues motrices d'un très-grand diamètre-, 
a* à ce que le centre de l'arbre coude et celui des cy- 
lindres à vapeur restent toujours à très-pou de chose 
prés, malgré la flexion des ressort» de suspension, 
sur la ligne qui correspond an centre de l'essieu des 



Ces dispositions, dont les 
hiler et d'éviter un déplacement trop grand de l'arbre 
ou axe coudé, par rapport à l'essieu moteur, ont déjà 
été indiquées dans le brevet du 8 décembre i85i. 

a* A régler la suspension de manière à tenir, au- 
tant que possible, L'aie coudé et les cylisadre» à vapeur, 
lorsque ia machine fonctionnera, sur la ligne qui cor- 
respond au centre de l'essieu des roues motrices. 

3* A réduire l'écarlemeut des roues extrêmes , en 
approchant l'axe coudé de ia boite à feu et la paire 
de petites roues près des roues de l'avant. 

A* A appliquer à ma machine le mode de suspen- 
sion avec ressorts longitudinaux renversés, agissant 
sur plusieurs essieux k la fois, et k permettre néan- 
moins de faite porter à l'un des eaaieux toute la charge 
que l'on jugera convenable. 

5* A faire porter l'appareil sur quatre roues, lors- 
qu'on le voudra, sans être obligé de changer autre 
chose à la machine. 

Fig. a , élévation longitudinale d'une machine lo- 
comotive a grande vitesse, à cylindres intérieurs, à 
roues motrices à l'arrière et en dehors de la boite à 
feu. 

Les pistons des cylindres à vapeur A transmettent 
leur mouvement a l'axe coudé B , au moyen de bielles 
motrices ordinaires, qui ne sont point représentées 
Aux extrémités de taxe coudé sont des manivelles 
qui, au moyen de bielles d'accouplement D<, com- 
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rjMiuique.nl ensuite le mouvement am roues motrices 
Ces cylindres sont inclinés, et leur axe coirespond n 
l'essieu des roues motrices. 

Le mécanisme de distribution de la vapeur d'ali- 
et de changement de marche n'est point 



Le châssis ou bâti de celte machine est cotnpos.é 
de longerons intérieurs ou extérieurs, reliés par les 
bouts aux traverses de l'avant et de l'arrière. D'après lu 
manière dont agit le groupe des ressorts transversaux Q, 
le châssis ne sert qu'à porter l'avant de la machine 
ainsi que l'eu coude, et à relier entre elles les 
parties de l'appareil. 

L'aveot de la machine porte sur les 
moven des supports M. 

Les traverses JV./Y servent à 
coulisses qui dirigent les tiges des pistons . 
empêcher l'écajiesnent des longerons. 
' L'axe coudé li est fixé aux 
oscille, par conséquent, de laaut en fies, en même 
temps que l'appareil. £a raison de cette oscillation, 
et pour éviter que l'axe coudé descende trop, on admet 
que la suspension sera réglée de telle série que 
lorsque la machine fonctionnera, cet axe se trouvera, 
autant que possible, toujours à peu près à la hauteur 



au 

ou 
qu'à 

.et 



Malgré ! obligation que je m étais imposée de tenir 
1 eiiieu des roues motrices dans le prolongement de 
U ligne correspondant à l'axe des cylindres à vapeur, 
je suis néanmoins parvenu à donner a", 44 de dia- 
mètre aux rouei motrices, sens trop élever la chau- 
dière, ni, coasequemment, le centre de gravité de 
l'appareil; eu contraire, par suite de 1a position des 
cylindres à vapeur en contre-bas du premier essieu 
de l'avant, le centre de gravité de cette nouvelle i 
chine se trouve plus fia* que dans beaucoup d'à 
locomotives dont les 
■ grandes. 



extrême», tout en conservant une liMt^ueur sullisantc 
à U boite à feu et à la chaudière. Cet écerlement 
n'est que de 4\a3, tandis qu'il est de 4".86 dans les 
locomotives dites du système Cramplon, appliquées 
en France sur le chemin de fer du Nord. 

langer aux dispositions du mécanisme , 
ïlive peut être très-facilement transformée 
en machine à quatre roues; il suffirait pour cela de 
supprimer U paire de petites roues du milieu. 

La suspension se compose d'une roupie de ressorts 



transversaux Q, ou bien, lorsqu'on le jugera préfé- 
rable, d'un seul ressort transversal portant l'arrière; 
de deux ressorts longitudinaux renversés S, et d'un 
ressort transversal T portant l'avant. Quoique sus- 
pendue par cinq reesorU, cette machine n'en doit pas 

trois points. 

L'emploi de ressorts longitudinaux renversés , por- 
tant ou s'appuyant sur deox essieux a la fois, tels 
qu'on les a appliqués jusqu'ici , présente le grave 
inconvénient de ne pouvoir permettre de répartir 
comme il faut la charge sur chaque essieu. Par mon 
procédé , c'est-à-dire par l'addition du ressort trans- 
versal T, cet inconvénient disparaît, et ri devient pos- 
sible, et même très-facile, de faire porter au premier 
essieu de l'avant toute la charge convenable. 

L'appareil de vaporisation se distingue de ceux 
ordinairement employés en France par l'addition d* un 
bouilleur longitudinal Z, logé dans la botte à feu. 
ainsi que parla ferme, quelque peu elliptique, de la 
chaudière, dont le diamètre est de i*,3o sur i".qo, 
afin de trouver à y placer un plus grand nombre de 
tubes à air chaud. Le total de la surface de chauffe 
pouvant s'élever à ia3 métrés carrés, il s'ensuit qu'en 
raison du grand diamètre de ses roues motrices , cette 

mettront de réaliser de très-grandes vitesses de trans- 
lation. Lorsqu'il sera permis de donner aux roues uu 
écart ement plus grand que celui auquel on s'est limité . 
cela procurera encore la faculté d'allonger la botte à 
feu ou la chaudière. 

Les perfectionnements et changements relatifs aux 
machines mixtes consistent particulièrement : à trans- 
mettre le mouvement aux jwies au moyen d'un axe 
coudé intermédiaire ; à placer les cylindres à l'inté- 
rieur et à les incliner dans la direction de l'essieu des 
roues de l'arrière; en outre, à loger dans la boîte 
à feu un système de bouilleur transversal, auquel 
devront être adaptes des tubes à air ebaud. 

Fig. 5, élévation longitudinale d'une locomotive 
mixte à cylindre» intérieurs et à axe coudé 
diaire. 

Le mouvement des pistons est l 
par l'intermédiaire de l'axe coudé B et des bielles 
d'accouplement représentées par les lignes D. 

Le châssis est composé de doubles longerons, sur 
lesquels porte l'avant de la machine; la partie M', que 
l'on pourrait prendre pour un support . sert seulement 
à relier, dans celte circonstance, les longerons exté- 
rieurs de la boite à feu. 

?». 
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Aux longerons extérieur* sont fixés des coussi- 
nets portant et consolidant l'axe coudé par ses extré- 
mités; les coussinets des fusées extérieures de l'essieu 
de l'arrière ne servent qu'à tenir cet essieu en respect 
ri à résister aux efforts des bielles. Ces coussinets 
oscillent, d'après cela, de haut en bas, dans leurs 
plaques de garde , selon la flexion des ressorts. 

Adaptées aux locomotive* à grande vitesse à axe 
coudé de mon système, les dispositions qui précédent 
constitueraient un perfectionnement remarquable, 
en ce qu'elles permettraient de consolider parfaitement 
les extrémités de l'axe coudé et celles de l'essieu des 
roues de l'arrière, et procureraient en outre la faculté 
de pouvoir faire porter une portion du poids de l'ar- 
rière de la machine sur les fusées extérieures de l'es- 



Conséquemment, et quoique mes dessins ne l'in- 
diquent pas, je me réserve le droit de faire porter en 
entier mes locomotives à grande vitesse à axe 
et à cylindres intérieurs sur un châssis exlérieui 
que je le jugerai convenable. 

Cette machine, suspendue par cinq ressorts, peut 
néanmoins être considérée comme ne portant que sur 
(rois points. 

Je me réserve également le droit de disposer, au 
besoin, dans celle machine des ressorts de suspension . 
agissant sur les fusées extérieures de l'essieu de l'ar- 
rière, tout en conservant ou non les ressorts trans- 
versaux ; ainsi que la faculté de faire porter cette 
machine sur trois paires de roues, lorsque je jugerai 
cela nécessaire. 

L'appareil de vaporisation est composé de manière 
à procurer une surface de chauffe de 167 mètres 
carrés, dont plus a3 de surface de chauffe directe. 
Pour ne pas obstruer l'aire de la grille . et pour réser- 
ver une place suffisante au combustible, la partie in- 
férieure de la poche que forme le bouilleur est élevée 
de 4o centimètres au-dessus des barreaux de la grille. 
Celte disposition a aussi pour but de permettre d'in- 
troduire la plus forle partie du combustible par la 
porte X. Pour le complément de la charge du combus- 
tible et la visite de l'avant du foyer, on les effectuera 
à travers la porte V, placée sur l'un des cotés de la 
boile à feu. 

Quant à l'espace Z, que forme le bouilleur, il est 
destiné à être ooeupé en entier par des tubes à air 



vement, au moyen d'un axe coudé, à plusieurs types 
de machines locomotives ; 

a* De réduire l'écartement des essieux extrêmes 
de mes machines à grande vitesse, à axe coudé et à 
cylindres intérieurs ; 

3* De tenir l'axe coudé et les cylindres à vapeur, 
lorsque ces mêmes machines sont en mouvement, 
dans une position pour aiosi dire fixe, par rapport à 
l'essieu moteur; 

A* De pouvoir faire varier la charge portée par les 
essieux , lorsque l'on se sert du mode de suspension 
avec ressorts renversés agissant ou s'appuyant sur 
plusieurs essieux à la fois; 

5* De varier le nombre de paires de roues des loco- 
motives a grande vitesse et mixtes de mon système, 
. sans rien déranger à leur mécanisme; 

6' D'augmenter la surface de chauffe directe ; 

7* D'appliquer aux machines mixtes et à grande 
vitesse le modo de transmission du mouvement, au 
moyen d'un axe intermédiaire ; 

8' De faire porter mes machines à grande vitesse, 
mixtes, à cylindres intérieurs et à axe coudé, lorsque 
je le jugerai à propos , sur un châssis extérieur ; 

9° De consolider parfaitement le premier essieu de 
l'avant. 

Dans le système de machine locomotive dont le 
mouvement des pistons est transrais aux roues par 
l'intermédiaire d'un axe supplémentaire, disposé 
comme dans les deux machines qui viennent d'être 
décrites, il résulte, ainsi que je l'ai déjà dit. que cet 
axe , ainsi que les cylindres à vapeur, se déplacent sans 
cesse, par rapport à l'essieu moteur, par suite de la 
flexion des ressort* de suspension , quoique les effets 
de ce déplacement soient insignifiant» et n'eulrainent . 
par conséquent , aucun inconvénient sérieux ; j'ai 
néanmoins jugé devoir m appesantir sur les moyens 
propres à les annihiler, afin de répondre à l'avance 
aux objections de ceux qui ont intérêt à discréditer 
ce système de locomotive. 

Les modifications indiquées en pointillé . fig. 5 , 
sont celles qu'il conviendra en partie de faire, lors- 
qu'il s'agira d'adapter à cette machine un troisième 
essieu , avec roue» de 1 mètre de diamètre. 



En résumé, ces perfectionnements consistent dans 
des dispositions et des procédés qui permettent : 
i* D'appliquer le mode de transmission du mou- 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 6 mars 1852 , 

Au sieur Roger, à Gardie (Aude), 
Pour un perfectionnement apporté au rouleau 
éraotteur de* terres de labour. 



L'opération qui suit celle du labour, et qui esldé- 
signée en agriculture sous le nom d'émoUage ou de 
hersage, s'effectue généralement à l'aide d'un rouleau 
émotteur. 

C'est un appareil composé d'un cylindre en bois , 
de dimension variable, mais dont la longueur dépasse 
rarement a mètres , armé de pointes en fer plantées 
normalement à sa surface, et qui, au moyen de deux 
axes en fer, situés a ses deux extrémités, sur le pro- 
longement de sou axe, est fixé à un châssis ou cadre 
en bots, dont les deux pièces transversales supportent 
les tiges en fer formant le prolongement de l'axe 
du cylindre -, il a aussi pour annexe un chariot a deux 
roues destiné à en faciliter le transport d'un lieu à 
un autre. 

La construction de ce chariot et le système d'at- 
tache qui le fixent su rouleau permettent de le pla- 
cer également, sans perle de temps , soit au-dessous 
du cylindre lorsqu'il s'agit d'effectuer le transport de 
l'appareil, soit au-dessus lorsqu'il s'agit de le faire 
fonctionner. 

L'emploi de ce rouleau présente un grave inconvé- 
nient lorsqu'on opère dans des terres tant soit peu 
humides ou qui contiennent des racines , des débris 
d'herbes . du fumier ou des pierres. 

Ces divers objets s'attachent ou se fixent au rouleau, 
augmentent ainsi considérablement sa résistance a 
la traction, et finissent même par en paralyser entiè 
rement l'action : dans ce cas. on est obligé de sus- 
pendre le travail pour procéder à l'enlèvement difficile 
de» matières qui se sont attachées au cylindre et qui 
en entravent la inarche. 

Dans le but de parer à ce grave inconvénient , on 
a construit des appareils à double rouleau, dont les 
pointes, s'entrecroisant lors de la rotation, effectuent 
réciproquement le nettoyage du cylindre. 

Mais , outre le surcroit des frais d'établissement de 
l'appareil, qui n'est point compensé par l'augmenta- 
tion du travail utile, celle modification entraîne natu- 
rellement l'emploi d'un- force double de celle néees- 
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saire pour mouvoir un cylindre simple dans des con- 
ditions analogues. 

Ce n'est donc point là une solution complète 
du problème, au double point de vue d<i l'économie 
du temps et de celle de la force à dépenser pour ac- 
complir un travail donné. 

Ce qui pourrait être admis, c'est que la première 
de ces conditions seule est satisfaite par la suppression 
des temps d'arrêt nécessités par le nettoyage du rou 
leau. 

L'inventeur adapte, à la pièce postérieure du chas- 
sis en mouvement, des liges de nettoyeurs en fer, 
fixées de la manière décrite plus loin , et recourbées de 
telle sorte qu'elles viennent effleurer la surface du cy- 
lindre dans sa partie inférieure, et détachent de celle 
surface, lors de la rotation, toutes les matières qui 
s'y sont fixées. 

L'application de ces nettoyeur* en fer au rouleau 
émotteur constitue l'invention. 

Ce rouleau se compose d'un seul cylindre . armé 
de pointes disposées en couronnes parallèles, équi- 
dislanles enlre elles el perpendiculairement à l'axe 
du cylindre. Chacune d'elles est formée de cinq 
pointes, disposées de telle sorte que celles qui com- 
posent chaque couronne correspondent aux vides lais- 
sés entre les pointes de la couronne précédente. 

Cette disposition peut se remarquer Kg. i , pl. XXXVI, 
qui donne le développement d'une partie du cylindre. 

Le nombre des couronnes qui garnissent le cy- 
lindre a été porté à trente-sept ; mais c'est la un 
chiffre qui, pas plus que celui des pointes dont se 
compose chaque couronne , n'a rien d'absolu ; on 
peut le modifier suivant les circonstances ou suivant 
les résultats qu'on se propose d'obtenir, sans que le 
perfectionnement introduit par l'addition des net- 
toyeurs cesse d'être applicable ; il en est de même 
quant a la longueur extérieure des pointes , qui est 
ici portée à î à centimètres. 

La partie encastrée dans le bois a une longueur 
de 5 centimètres et est établie en vis. 

Ce mode de fixation remplace avantageusement le 
système actuel, qui consiste à faire entrer ces pointes 
au marteau el ne permet plus de les enlever alors 
qu'il serait urgent de les réparer ou remplacer. 

Les nettoyeurs indiqués en pointillé sur le plan et 
sur la coupe en travers, pl. XXXVI , sont fixés dans 
la pièce .V/A'du châssis et correspondent aux espaces 
que laissent entre elles les couronnes formées par les 
pointes dont le cylindre est armé; ils viennent aboutir 
au point presque le plus bas du cylindre et détachent 
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de ces surfaces , tore de U rotation , te* matières ter- 
reuses, végétales ou pierreuses qui peuvent s'y être 
uxées; on a pratiqué au point de contact de cha- 
cun des nettoyeurs une rainure peu profonde sur 
la surface du cylindre, afin de prévenir tout frotte- 
ment. 

La coupe en travers foi le suivant C £' fait connaître 
le mode employé pour fiaer les nettoyeurs au châssis. 

La partie verticale de chacun d'eus, encastrée dans 
le bois , forme une vis dont la tète vient effleurer la 
face supérieure de la longrine et se trouve serrée par 
un écrou placé dans l'entaille préalablement établie 
dans le bois , afin que rien , sur la face supé- 
rieure, ne vienne faire saillie et gêner ainsi les mou- 
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de rotation qui peuvent être 
chariot, dont le* faces reposent sur celles du châssis. 

La section transversale des nettoyeurs est , au con- 
traire . de forme carrée à l'origine de leur partie ver- 
ticale qui se trouve encastrée dans un trou de même 
forme pratiqué dans uae bande de fer appliquée sur 
la face inférieure de la longrine ; le bat de cette der- 
nière disposition est de uréuiunir lei nettoyeurs contre 
tout mouvement oscillatoire. 

Le surplus de ces nettoyeurs, c'esuà-dére leur par- 

1*6 ft xicrif? U t €î fit} PCftC leaVé d 4)èex B Û tiu tl 

cùsanl sans cependant se terminer par une pointe 
trop aiguë. 

Le développement de cette partie extérieure est ici 
de 35 centimètres ; mais cette dimension eat , comme 
il est facile de le voir, subordonnée aux 
des autres parties de l'appareil 

On a figuré trente-six nettoyé» 
des espaces laissés entre les couronnes du cylindre; 
mais encore ici on peut reconnaître que c'est la un 
i d'être modifié suivant les oircens- 



Nous croyons inutile de décrire le reste de l'appa- 
reil, qui ne présente aucun changement sur ceux en 

de l'amélioration introduite, on pourra adapter au 
chariot deux timons T, T, destinés à remplacer la 
Ueche F\ aûn qu'un seul cheval puisse accomplir le 
travail précédemment effectué par deux ou trois che- 
vaux. 

L'addition des nettoyeurs en fer aux rouleaux en 
usage aujourd'hui est un progrès incontestable et sa- 
tisfait aux deux conditions de l'économie de temps et 
delà force à employer dans I acconapliseeineut du 

prix de l'appareil. 



Cette innovation n'entraîne aucun autre change- 
ment dans le reste de l'appareil, et peut i 
être appliquée anx 
une forte dépense. 

La simplicité de cette invention permet à 
de fixer lui-même les limites dans lesquelles elle doit 
être appliquée au point de vue de ses besoins, en mul- 
tipliant ou on restreignant, suivant le cas, le nombre 
des crochets à adapter à chaque rouleau. 

Comme une autre amélioration très-utile , on si- 
gnalera ta substitution des pointes à vis à celtes qui 
i dans le cyhndre. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 17 avril 1852. 

Au sieur Estxve, à Pari», 

Pour des perfectionnements apportés dans 
l'exécution des anches libres, applicables aux ins- 
truments de musique et a d'autres objets. 

On sait que les corps des anches libres employés 
dans les orgues expressives et dans d'autres instru- 
ments de musique sont eo cuivre fondu, que l'on ob- 
tient en coulant le métal dans des moules ea sable, 
et que l'on travaille ensuite pour leur donner la forme 
et les dimensions exactes qu'ils doivent avoir. 

Comme ces pièces sont fondue» et ne viennent ja- 
mais propres et unies sur les surfaces extérieures , il 
est de toute nécessité de tes dresser dans tous le* se-us. 
ce qui ne laisse pas que d'exigot- une maind œuvre 
asse* longue et coûteuse. 

M'occupent depuis longtemps de la fabrication spé- 
ciale des anches libres en cuivre, j'ai pu reconnaître 
les inconvénient* que présente le mode de construc- 
tion adopté jusqu'ici , et j'ai dù chercher à y porter 
remède, soit pour obtenir plu» de régularité et de pré- 
cision, soit pour confectionner et vendre ces objets à 
un prix sensiblement moins élevé. 

Les perfectionnements que j'ai cherché à opportor 
dans celte fabrication , pour résoudre le problème que 
je me suis proposé, consistent donc : 

D'une part, dans une nouvelle composition métal- 
lique propre à la confection des anebm, et su*ceptible 
de s'appliquer à d'autres objets; 

De l'autre, dans la disposition d'un 
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a remplacer avec avantage le moulage en sable, eni 
ployé jusqu'ici. 

Le moulage en sable est évidemment un système 
trop imparfait pour permettre d'obtenir des pièces 
suffisamment nettes rt unies » la fonte, quelle que 
soit la matière employée. 

De plus, le cuivre, tel qu'il a été composé jusqu'à 
présent pour le coulage ou la fonte des objets de toute 

sans piqûres, ni souillures. 

J'ai donc du chercher, d'un coté, à disposer un 
qui produise des surfaces très-Hase*, et on 
à composer nu métal qui ne soit pas 
raptibie de *c piquer on se gercer a la fonte. 
Je parlerai d'abord de la composition même do 
racial que j'ai trouvée, et que je m* propose d'appli- 
quer à d'autres objets , pour remplacer le cuivre , aussi 
bien qu'aux corps mêmes des anche* libres. 

ut sur une quantité de a',o5o de matière. 



Us 



■ ',ÔOO d'étain , 
o\5oo de cuivre rouge. 
o k ,oo5 d'argent. 
o k .o?5 de régule, 
o'.oao de nickel, 
ondus ensemble dans un creuset, se 
t parfaitement et produisent on métal blanc, 
sonore et dur, qui s'approche de l'argent , et est suscep- 
tible de recevoir un poli très-vif et aoasi très brillant 

plus agréable que le enivre oss le bronze , et il est 
évidemment préféré pour les anches et pour d'autres 

La disposition du moule que j'ai aussi cherché à 
pour remplacer le mnulage en sable, con- 
un système de matrice que je suppose en 

pourrait être même en terre, en plâtre ou en d'au tic 
susceptihle de former des surfaces lisses et 

Les ligures de la planche XXX Vi pourront faire voir 
la construction de ce nouveau genre de moules. 

On sait que les anches libres se composent d'un 
corps en cuivre fondu A, fig. t', sur lequel se rap- 
porte une lame mince B, en cuivre laminé ou plané 
au marteau. 

Les dimensions de ces pièces varient suivant les 
notes auxquelles elles doivent correspondre ; habituel- 
lement, pour les orgues expressives , on en compte 
quatre-vingt-cinq qui vont 



Il était issutile de figurer toutes ces notes sur le 
). puisqu d est très-facile, en ayant les première» 
et les dernières, de déterminer proportiouueilement 
toutes les intermédiaire*. 
Jusqu'à présent, ces corps d'anches étaient fondus 

pu la ire qui est recouverte par la lame, ouverture que 
l'on était d'ailleurs obligé de laisser plus petite a la 

lime , travail long et difficile. 

En faisant le moule métallique tel qu'il est repré- 
senté sur les ligures 1, a et 3. on obtient a la fonte, 
non-seulemetvt l'ouverture rectangulaire dans ses pro- 
portions exactes, parce que les parois sont très-lisses, 
nuis encore les trous mêmes qui doivent sertir à as- 
sujettir les pièces, et. de plus, les petits trous dans 
lesquels se taraudent ou se rivent les vis ou les gou- 
jons qui fixent les lames, comme on le voit sur la li- 
gure 4. 

A cet effet, la matrice proprement dite se compose 
d'une plaque ou d'un disque C , à surface plane et unie, 
sur laquelle on rapporte des bandes ou languettes 
D, en fer, en acier, ou en tout autre métal, et dont 
la forme et les dimensions correspondent exactement 
a celles des ouvertures mêmes que l'on veut obtenir 
sur le corps de chaque anche; elles représentent les 
portées ou les noyaux des pièces. 

La distance et le vide laissés entre ces languettes 
doivent. être justement remplis par l'épaisseur de la 

Le tout est recouvert d une seconde plaque unie k , 
qui est assemblée avec la première, soit à charnière, 
soit a vis ou de toute autre manière, afin de s'en dé 
gager à volonté. 

Quand on veut fermer ce moule ainsi compose, il 
suffit de faire tourner cette plaque pour qu'elle se pre 
seule exactement en regard de l autre qui porte le* 
languettes, et de les traverser par des broches, puis 
de pincer tout l'appareil dans un éteu ou dans une 

trée en haut, pour le coulée. 

Il faut avoir le soin, pour que l'opération de la 
coulée se fasse bien, de maiulenir tout, k moule 
chauffe à une température convenable, sans quoi lu 
matière en fuaion serait saisie en pénétrant dans l'in- 
térieur, et on n'obtiendrait pas de résultat, landiaque, 
eu chauffant, les pièces viennent tres-saines, sans pi 
qùrts, ni souillures. 

On ménage auasi de petits canaux ou passages irus- 
étroits pour former évents , c t 
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échapper l'air, à mesure que le métal s'introduit dans 
le moule. 

Lorsque la matière est refroidie, si on ouvre le 
moule, on obtient uue pièce telle que celle indiquée à 
la ligure h, qui est parfaitement lisse dans toutes' ses 
parties , aussi bien a l'intérieur qu'à l'extérieur, et qui 
n'exige par suite aucun travail de lime ou d'ajuste- 
ment. 

H suffit de la polir pour la terminer et la mettre 
en place. 

Il e*t évident que je puis faire de semblables moules , 
»oit pour produire à la fois tout un jeu complet, depuis 
la première jusqu'à la quatre-vingt-cinquième note, 
soit pour les former par séries de trois, quatre ou d'un 
plus grand nombre, soit encore pour n'en ohlenir 
qu'une seule. 



7708. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eu date du 20 décembre 1851, 

4 

Au sieur Joyeux, à Paris, 
Pour un nouveau genre de tissus brochés en 
laine ou eu coton. 

Ces nouveaux tissus , qui offrcul par leur aspect la 
plus grande ressemblance avec les broderie* fabriquées 
à la main , et désignées sous le nom de broderie/ au 
crocket, sont fabriqués au moyen d'un métier résul- 
tant de la combinaison du métier à maille lue , ou à 
chaîne, avec la mécanique à la Jacquard. 

Cette combinaison n'est pas de mon invention ; de- 
puis longtemps elle est connue-, la description en a 
été donnée par les inventeurs , MM. Grégoire et Lom- 
bard, et les métiers qui en résultent ont été em- 
ployés à la fabrication de blondes et tulles en soie, 
brochés; mais, jusqu'à présent, personne n'avait eu 
l'idée d'employer ces métiers à la fabrication de tissus 
brochés en laine ou eu coton. 

Ces tissus se fabriquent exactement comme ceux 
qu'on fait sur les mêmes métiers avec de la soie : je 
ne crois pas nécessaire d'en donner la description ; 
vu qu'elle ne présenterait rien qui ne fut déjà connu ; 
je ne réclame que l'application du métier ci-dessus 
désigné à la fabrication d'un produit nouveau, con- 
sistant en un tissu broché en laine ou en colon. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
fcn date du 36 janvier 1854. 

Dans la description du brevet primitif, on a vu 
qu'il s'agit de l'application du métier à mailles fixes 
ou à chaîne , combiné avec ht machine à la JacquArd , 
pour fabriquer des tissus brochés en laine ou en co- 
ton, afin d'obtenir des tissus dout l'aspect offre une 
grande ressemblance avec les broderies faites à la 
main , et nommées broderies au crochet. 

Nous avons apporté des modifications importantes 
dans le travail , et nous allons les décrire. 

Voici les principales pièces du métier à mailles 
fixes , disposé et employé pour obtenir des tissus bro- 
chés imitant la broderie au crochet faite à la main, 
qui permet d'escamoter ou unir, et faire disparaître 
les brides ou parties de fd qui existaient derrière le 
tissu , et qu'on était obligé de couper : 

Pl. XLII. 

Fig. i, vue de face du métier. 

Fig. a , vue de côté. 

Fig. 3, coupe transversale. 

a, plomb à platines. 

b, platines à châssis ou barre à platines. 

c, aiguilles fixées dans le plomb. 

d et », barres à platincttes destinées à porter leurs 
fils sur les aiguilles pour former le corps et le fond du 
tissu. 

/, ensouple portant la chaîne. 

f, ensouple qui reçoit l'étoffe fabriquée. 

g , verges ou tringles supportant les fils de chaîne. 
g', verges dirigeant les fils brodeurs. 

h, platine brodeuse ou barre brodeuse. 

i, pointes soudées aux platines brodeuses. 

j, roue dont la circonférence est munie de dents à 
rochet ; de plus, cette circonférence est munie de trois 
rangées de vis correspondantes aux trois châssis à 
platines d, e, \. 

L'arbre de cette roue est muni d'une poignée à 
l'aide de laquelle on fait tourner cette roue , dont les 
trois vis font manœuvrer latéralement les trois châssis , 
qui sont renvoyés par de petits ressorts. 

k, mécanique à la Jacquard 

/, boite à plomb à entre-deux 

m, boîte inférieure. 

n, broche à bascule. 

o, bâti du métier. 

p, table portant les roquets ou fuseaux y. 
q. lame de presse mue pria marche q'. 
r, grande grille. 
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s, cordons en nombre égal à celui des broches n; 
ils sont mus par la Jacquard. 
I, planche d'arcade. 
u, maillon en verre. 
v . contre-poids. 
x, fils formant In broché. 

y, fuseaux fournissant la chaîne pour faire le broché. 

Avec la disposition primitive du métier, en formant 
le broché sur le tissu imitant la broderie au crochet, 
les fils brodeurs flottaient et formaient des brides à 
l'envers du tissu; il fallait donc absolument découper 
ce» brides avant de livrer le tissu au commerce. 

Ce découpage, outre qu'il entraînait des soins et 
une dépense notables, détruisait la solidité du tissu; 
afin de supprimer celte opération , nous sommes par- 
venus à lier et a enlacer les parties de fil formant ces 
brides avec ceux composant le fond du tissu. 

Pour fabriquer le tissu broché ou le tissu imitant 
le crochet broché , il faut trois barres ou trou châssis 
portant des platines. Celles d, « du dessin prennent 
le nom de plalinelles ; elles servent à porter les fils 
aux aiguilles pour former le fond du tissu. 

Le châssis h porte les platines brodeuses pour for- 
mer le broché. 

Les platines des barres ou châssis d, e sont percées, 
à leur extrémité supérieure, d'un trou où le fil est 
passé; elles le portent à droite ou à gauche sur les ai- 
guilles 

Ce* deux barres fonctionnent dans un sens con- 
traire, pour former le tissu ; les fils de ces denx barres 
sont ourdis sur l'ensouplc/. 

Le broché est fait â l'aide de la troisième barre h , 
dont les platines brodeuses, munies aussi de fils, sont 
mues en haut et en bas par la mécanique à la Jac- 
quard. 

Mais celte barre h peut, de même que celles d.e. 
recevoir un mouvement latéral de droite à gauche, et 
fir* vend. 

La machine à la Jacquard a pour fonction de faire 
baisser les platines brodeuses qui ne doivent pas con- 
tribuer à la formation du dessin. 

Lorsque les platine» h étaient basses, et que, par 
conséquent, leurs fils ne travaillaient pas , ils formaient 
des bride* qu'il fallait couper; par un nouveau pro- 
cédé d'enlacement des fils du broché avec teux du 
fond, on supprime cet inconvénient ; c'est ce qui forme 
la base de ce certificat d'addition. 

Nous nommons la manière de faire disparaître les 
brides escamoter h fil. 

Ou obtient ce résultat en faisant prendre périodi 

UT. 



quement tous les fils brodeurs sur les aiguilles, ce qui 
est déterminé par le carton de la Jacquard , qui doit 
servir pour les mailles suivantes. 

En général, avec les dispositions en usage, la ma- 
chine k la Jacquard sert à soulever les fils qui doivent 
former le dessin : ici, cet effet est opposé, c'est a dire 
que, avec un carton blanc, on pourrait faire lever 
tous les fils brodeurs, ce qui est indispensable pour 
les lier avec le tissu; mais nous produisons l'effet du 
carton blanc, ou de celui qui n'a aucun trou, par le 
| carton suivant , frappé à demi , et c'est alors qu'on fait 
j passer tous les fils entre les aiguilles; et en faisant 
i tourner la roue j , par la combinaison des vis qu'elle 
porte à sa circonférence, on fait mouvoir seulement 
le châssis brodeur h, qui, dans ce mouvement, place 
tous les fils brodeurs sur les aiguilles, tandis qu'un 
i ressort latéral fait revenir ce châssis dans sa position 
primitive; au L'eu de presser ces fils brodeurs comme 
les rangées ordinaires, on décroche ce métier, ce qui 
fait mélanger et avancer la précédente rangée avec ces 
fils brodeurs dans le bec des aiguilles; le tout ne forme 
qu'une rangée. 

Ensuite , on abandonne le carton afin qu'il produise 
son effet de dessin, et on continue le travail ordi- 
naire pendant la longueur des trous qu'on veut obte- 
nir. Alors le châssis brodeur h reçoit un nouveau 
inoAvement g l'aide de la roue j , et ainsi de suite, 
pendant toute la fabrication de la pièce. 

Par ce mojeo. les fils brodeurs qui ne concourent 
pas à la formation du dessin se trouvent liés à ceux 
du fond à chaque fermeture des trous ou jours de l'é- 
toffe, ce qui évite les brides ou les plus ou moins 
longues parties de fils qu'il fallait couper. 

On comprend donc l'avantage de celte nouvelle dis- 
position mécanique, permettant d'obtenir la suppres- 
sion des brides dans le métier à mailles fixes combine 
avec la Jacquard , pour obtenir des tissus brochés dont 
l'aspect offre une grande ressemblance avec les bro- 
I deries laites à la main. 

Ce résultat n'avait pas encore été obtenu. 

En terminant , je crois devoir établir la différence 
radicale qui existe entre le damassé et le broché , qu'on 
serait tenté de confondre. 

Tans le damassé , l'effet du dessin est produit par 
une partie des fiUquiformentun effcldifférentdii fond. 

Dans le broché, le dessin est produit par de* fils 
complètement étranger» au travail du fond , et ordi- 
nairement ces fils brocheurs sonl dt-coupes à l'envers 
de l'étoffe. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 avril 185Î. 

Au sieur Gourdon, à Paris, 
Pour des robinets. 

Une première disposition est caractérisée par le 
mouvement excentrique, à genouillère et à articula- 
tion, de la soupape, qui est en caoutchouc vulcanisé 
sans ressort, et pr la rotation continue de la clef, à 
droite ou à gauche, sans qu'on ait à craindre de forcer 
lu robinet. 

Le boisseau A, fig. î, pl. XXXVII, est muni à 
gauche du dégorgeoir, et reçoit, sur la droite, à vis, 
la boite de raccord B. Le corps vertical du boisseau 
est fermé en contre-bas et ouvert en contre-haut pour 
l'introduction de la clef C. Celle-ci est rodée, sur 
une partie de sa hauteur, à l'intérieur du boisseau A ; 
une gorge d est pratiquée à son pourtour, pour l'in- 
troduction de la lige d'une vis e, qui traverse horizon- 
talement l'épaisseur du boisseau. Par cet assemblage 
de la clef et du boisseau , la rotation de la clef C se 
fait a droite ou a gauche et d'une manière continue. 
La clef C se lermine en contre-bas par une lige ex- 
centrée F, qui traverse verticalement l'psil d'une ge- 
nouillère horizontale g , pour communiquer, par arti- 
culation en h, à la tige i de la soupape j un mouve- 
ment rectiligne alternatif. 

Dans ce mouvement horizontal , la soupape j est 
guidée par la lige centrale d'arrière k, glissant dans 
une cloison du raccord U, et par la tige d'avant i. es- 
pèce de palette guidée latéralement entre deux enco- 
ches longitudinales ou deux rainures ou oreilles, 
disposées à l'intérieur du raccord B. 

La figure a montre le déplacement d'une course à 
l'autre de la genouillère g et de la tige i, qui porte la 
soupape j. 

Cette dernière est une rondelle cil caoutchouc 
vulcanisé, serrée sur la double tige i k; on lu voit 
ouverte dans la figure i cl fermée dans la Ggure 3 , 
c'est-à-dire comprimée conlre l'orifice par la rotation 
de la clef. 

L'avantage de cette «ou pope en caoutchouc vulca- 
nisé est de former un bourrelet au moment de sa fer- 
meture par compression conlre l'orifice , de déterminer 
une fermeture parfaite et de la maintenir hermétique , 
même quand un obstacle se trouverait intercalé entre 
l'orifice et elle. Enfin, la fonction de cette soupape 



s'effectue sans ressort, et par la rotation continue de 
la clef à genouillère. 

Une deuxième disposition de robinet est dessinée 
en section longitudinale, fig. 6, et en détails, fig. 5 
et 6. 

La clef M traverse, dans toute sa hauteur, le corps 
du boisseau JV, et s'y trouve retenue en bas par une 
rondelle et une clavette e. Elle est percée de trois 
ouvertures p.q.r; dans l'ouverture la plus évasée, p, 
vient reposer l'extrémité de la traverse ou lige k, 
lorsque la soupape conique en métal se trouve fer- 
mée, comme clans la figure 5, par la pression du 
ressort r. 

La ligure 5 montre cette position opposée à celle 
ouverte des figures A et 6, pour la soupape métal- 
lique s. • 

La rotation de la clef M n'est que partielle; une 
encoche est, à cet effet, pratiquée à la partie supé- 
rieure du boisseau N, dans un développement d'un 
demi-cercle environ, et c'est dans cette gorge que 
glisse une goupille o' de la clef. 

Dans cette rotation de la clef, la partie pleine du 
cône fait cxcentriqite , pour refouler la tige a de la sou- 
pape, et cette dernière se trouve complètement ou- 
verte dans les positions indiquées fig. à et 6. L'écou- 
lement s'effectue alors; mais aussitôt que l'on fait 
tourner la clef dans le sens opposé, le ressort com- 
primé réagit et vient concourir au maintien de la 
fermeture de la soupape 

La première disposition de robinet à soupape en 
caoutchouc vulcanisé est principalement applicable 
pour l'écoulement des liquides morts ou forces; ce 
même genre de robinet, avec sa genouillère . mais 
avec soupape métallique et ressort, reçoit son appli- 
cation, comme lu deuxième disposition, pour tous 
les liquides, gaz ou vapeurs. 

Les matières qui composent ces robinets, ainsi que 
les forme» et dimensions, sont variables au besoin; 
el c* qui caractérise essentiellement l'invention , c'est : 

i° La rotation continue de la première disposition ; 

i° L'articulation à genouillère de la clef, avec la 
tige guidée de la soupape; 

3* La soupape en caoutchouc vulcanisé; 

U* L'excentricité de la clef de lu deuxième dispo- 
sition potir commander excenlriquement la soupape 
métallique. 
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CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 25 oui 1853. 

Ce qui fait l'objet de ce certificat d'addition , c'est 
un récipient à quatre ouvertures ou plusieurs trous, 
percés à I » boîte de raccord. 

Ce récipient cylindrique traverse le raccord H, \ 
c'est-à-dire que, lorsque le robinet, fig. 8, est ouvert, 
la soupape repousse ledit récipient en dehors du rac- 
cord H, met les ouvertures à jour, cl donne passage 
à l'eau avec assex d'abondance pour suffire à la ili- ! 
roension dudil robinet. 

Ce susdit récipient va et vient dans le raccord H, 
fig. 7 et 8, par le seul mouvement de la clef, et bouche 
l'orifice du robinet avanl que la soupape ne «oit fer- 
mée, élan! détaché do ladite soupape. 

Par ce moyen , j empêche totalement le coup de 
fouet, qui produit des crevasses dans les tuyaux, qui 
donnent passage a l'eau et occasionnent des acci- j 
dénis. 



7710. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 0 janvier 1802. 

Aux sieurs Mouraux, à Roubaix (Nord). 

Pour l'application d'un genre d'excentrique 
aux machines préparatoires, soit pour filature de 
la laine peignée ou autres filaments destinés à 
être transformés en bobines par un mouvement 
reetiligne alternatif et continu, soit horizontal 
soit vertical. 

Cet excentrique, par sa précision, sa simplicité et 
la facilité qu'il présente pour changer la longueur des 
bobines à volonté, a une supériorité incontestable 
sur tous les autre» organes employés jusqu'à ce jour 
dans les machines « faire des bobines, soit pour rem- 
placer les crémaillères de forme elliptique, roues alter- 
natives ou autres mouvements d'excentriques usités. 

On va décrire un excentrique appliqué à un bobi- 
itoir à filer la laine peignée. 

La figure i , pl. XXX VIII, représente l'excentrique A. 
monté de son collier à liges G G * et de sa commande , 
appliqué à un bobinoir à filer la laine peignée. 

P est la coupe du porte-cylindre. 



K est la coupe de la barre du chariot du bobinoir. 

L est un des supports où se forment les bobines N, 
commandées par les rouleaux M. 

J, I, I , support en trois parties et à coulisse en J, 
ce qui permet de donner plus ou moins de course au 
chariot et varier la longueur des bobines à volonté, 
en reculant ledit support ou en le rapprochant du 
centre de l'excentrique. 

H, double tourillon , libre de tourner et de se mou- 
voir, dans le sens vertical, dans le support II. 

T, supporta coulisse, dans Inquelle glisse la tigeG* 
de l'excentrique, et qui la maintient horitonlale. 

E, roue qui transmet le monvemenl à l'excentrique. 

D, roue à douille, portant un pignon C concen- 
trique , qui peut se remplacer par d'autres, pour chan- 
ger la vitesse de l'excentrique à volonté. 

B, roue fixée sur l'arbre de l'excentrique, com- 
mandée par le pignon C. 
Fig. a. 

A' A % , coupe de l'excentrique. 

G' G', coupe du collier de l'excentrique. 

F, axe de l'excentrique. 
O, support dudit axe. 

Q, arbre transmettant le mouvement à l'excentrique 
au moyen des roues E', D', C'.B'. 



7711. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 3 flVrier 1852, 

Au sieur Farikaux, à Lille, 
Pour un perfectionnement aux appareils cen- 
trifuges. 

Ces appareils sont applicables : 

i* A l'essoration des fils et tissus de louic espèce ; 

a* A la purge cl au blanchiment des matières sac- 
charines ou du sucre granulé ; 

3* Au séchnge et au nettoyage des grains de toute 
nature. 

Le principe particulier sur lequel repose le per 
fcclionncment consiste dans la grande dimension 
donnée nu tambour et dans l'application des grands 
tambours de turbine en toile métallique simple. 

La disposition d'une simple toile métallique, pour 
les turbines de grandes dimensions et dépassant en 
diamètre 8o centimètres, produit dans le séchage des 
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fils et tissus une économie de temps de 3o à 4o 
p. o/o sur les appareils ordinaires. 

Dans lo travail du sucre, il résulte de l'expérience 
que l'emploi des ciairces pendant l'opération, soit 
pour activer la purge ou pour blanchir, est nuisible au 
rendement et à la qualité des cristaux; que les sucres 
travaillés par ces moyens sont d'une conservation plus 
difficile; qu'en outre, la lare en est plus grande. 

Avec la nouvelle machine centrifuge, il suffit de 
verser la matière liquéfiée et dégagée pour obtenir, 
en quatre minutes, des produits purgés et blanchis 
en plus grande quantité, d'une qualité supérieure et 
ayant conservé toute la force des grains. 

Par la suppression de l'emploi des ciairces pendant 
l'opération, et par suite de l'inutilité d'introduire au- 
cun liquide dans le tambour renfermant le sucre pour 
activer la purge et le blanchiment, le couvercle est 
fermé à volonté; il est composé de quatre ouvertures 
séparées par le» quatre croisillons. 

Ces ouvertures présentent encore, par les grandes 
dimensions de l'appareil, autant de facilité pour le 
dépotage que les machines ouvertes, et cette disposi- 
tion donne à la machine plus de solidité, en empê- 
chant toute espèce de vibration de l'arbre moteur. 

Quant a l'emploi de cet appareil paur les grains, le 
lavage et le nettoyage des blés noirs et autres se font 
avec un avantage qui permettra d'en étendre l'appli- 
cation. 

Pl. XXXVIll. 

Fig. i, coupe verticale passant par le centre de 
l'appareil. 

Fig. 3 , plan , vue du dessus dé l'appareil. 
Fig. 3, coupe horizontale faite a la hauteur de la 
ligne A A . 

Fig. 4, coupe horizontale du tambour à la hau- 
teur BB. 

a, tambour en toile métallique simple. 

b, manivelle qui sert à faire changer de poulie la 
courroie de commande de l'appareil. 

c, poulie lite. 

d, poulie folle, 

e, frein agissant sur le couvercle du tambour pour 
arrêter l'appareil après chaque opération. 

/,/, ouvertures pour lo passage de la courroie. 
</, couvercle de tambour. 

h, plateau en foute portant le tambour, et fixé sur 
l'arbre i. 

i , arbre moteur en fer forgé avec le bout Ar en acier, 
tournant sur un point également en acier, 
m . guide-courroie. 



p, tuyau pour l'écoulement des liquides extraits. 

q, bâti en fonte fixé par quatre boulons qui tra- 
versent le croisillon faisant corps avec le bâti 

r, chapiteau portant le frein et la douille en cuivre 
du haut do l'arbre du tambour. 

*, croisillons fermant la partie supérieure du tam 
bour, indiqués dans la ligure a. 



CEHTIF1CAT D'ADDITION. 
Eu date «lu 14 juin 1852. 

Le principe particulier sur lequel repose le perfec- 
tionnement ronsiste dans les avantages résultant de 
la grande dimension donnée au tambour, et de l'ap- 
plication des grands tambours de turbine en toile 
métallique simple. 

Ces avantages, que la théorie indiquait, ont été 
tellement confirmés par la protique, surtout pour ie 
travail du sucre, qu'il m'a été démontré jusqu'à l'évi- 
dence que j'étais dans la bonne voie pour l'améliora- 
tion des appareils centrifuges. 

Je me suis donc déterminé à donner encore plus 
d'extension au principe sur lequel je m'étais fondé. 

Ainsi le diamètre du tambour mobile, que j'indi- 
quais comme devant seulement dépasser 8o centime 
très, je l'élève à i",ao et au delà, en continuant à le 
garnir d'une toile métallique simple. 

Seulement, comme l'extension du diamètre Av 
l'appareil pourrait compromettre sa solidité, j'élabli» 
dans l'intérieur du tambour, comme dans la turbine 
de Joseph Burd, trois branches en fer, qui, fortement 
attachées sur l'arbre vertical cl suivant un plan in- 
cliné, vont se fixer sur le bord de ce tambour. 

Do celle manière, l'appareil entier ne forme plus 
qu'un seul tout et présente la plus grande solidité. 

Loin de nuire à l'injection de la clairce. lorsqu'on 
veut s'en servir, les trois branches empêchent que 
celle-ci ne tombe en masse contre les paroi* de l« 
matière. 

Elles ont pour effet, en divisant la clairce et en In 
réduisant comme une pluie, d'éviter les plaques de 
sucre non blanchi, que l'on trouve fréquemment dans 
les autres turbines. 

Un autre inconvénient s'est encore rencontre jus- 
qu'ici dans la marche de ces appareils. Pour peu 
qu'un mouvement trop rapide soit imprimé au tam- 
bour dans le principe de l'opération , une trop grande 
quantité de la matière en travail se précipite vers le 
haut du tambour et y forme une couche plus épaisse 
que partout ailleurs. 
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De là résultent des produits d'une purgation et 
d'une nuance inégales, et. si l'on a recours au clair- 
cage, les mêmes défectuosités se reproduisent. 

Pour remédier * ce grave inconvénient, je donne 
aux montants en fer contre lesquels vient s'appliquer 
la toile métallique une forme arquée à leur partie 
supérieure, de manière à ce qu'ils rentrent de 5 cen- 
timètres environ dans l'intérieur de l'appareil ; tous 
les montants sont ensuite unis entre eux par un cercle 
en fer. 

Les avantages de cette construction sont facile* à 

Le rebord ordinaire ne rendait pas d'autre office 
que d'arrêter les matières projetées par la force cen- 
trifuge; la forme arquée des montants non seulement 
les arrête, mais encore s'oppose à ce qu'elles viennent 
s'accumuler dans le haut du tambour; elle les dis- 
tribue de la manière la plus avantageuse pour obtenir 
un blanchiment égal, et la toile métallique recouvrant 
toute l'épaisseur de la muraille de sucre, l'écoulement 
des sirops ou de la clairce se fait sur une plus grande 
surface et saos être contrarié dans son mouvement 
ascensionnel ; ainsi l'opération est plus parfaite et plus 
rapide tout à la fois. 

On trouve encore une autre économie de temps dans 
la possibilité de donner de suite a l'appareil sa grande 
vitesse, sans qu'il en puisse résulter d'inconvénient. 

Cette modification, tout a fait nouvelle dans la cons- 
truction des turbines, me parait de la plus grande 
importance, et c'est surtout sur elle que je fais porter 
le brevet d'addition que je réclame aujourd'hui. 

Il est bien entendu qu'elle ne s'oppose pas à ce que 
l'appareil fonctionne fermé ou découvert, à volonté. 

Pour modérer ou arrêter avec facilité et prompti- 
tude le mouvement , j'ai établi un frein au centre. 

Fig. 5 , coupe verticale passant par le centre de 
J appareil. 

6, plan, vue du dessus do l'appareil. 

7. coupe horizontale, faite à la hauteur de la ligne 
A A. 

a, tambour en toile métallique simple. 
4, manivelle qui sert à faire changer de poulie la 
courroie de commande. 

c , poulie fixe. 

d, poulie folle. 

«, frein agissant sur une poulie fixée au bout de 
l'arbre moteur, pour arrêter l'appareil après chaque 
opération. 

/,/ f.f, ouvertures faites dans le bâti pour le pas- 
sage de la courroie. 



g, cercle en fer servant à relier les entremises qui 
maintiennent le tambour a. 

h, plateau en fonte fixé sur l'arbre moteur i, por- 
tant le tambour a. 

«', arbre moteur en fer forgé avec le bout k en 
acier, et tournant sur un pivot également en acier. 
h, guide-courroie. 

m, tuyau pour l'écoulement des liquides extraits. 

n» bâti en fonte fixé au sol par quatre boulons 
qui traversent le croisillon faisant corps avec le 
bâti. 

0, chapiteau portant le frein et la douille en cui- 
vre du haut de l'arbre moteur. 

p. p, p, bras fixés par le bas à la douille du pla- 
teau À, et par le haut au cercle a. 

q, q, montants en fer servant à maintenir le tam- 
bour a. 



7712. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En «laïc du 14 juin I?52, 

Au sieur Boisrbnoclt, à Savigny-lc-Temple 
(Seine-et-Marne) , 

Pour une chaiTue en fer. 

Pl. XXXVIU. 
Fig. 1. 

1 , planche en fonte. 
3 , oreille en fonte. 

L'oreille est fondue suivant une nouvelle forme et 
avec un déversement qui jusqu'alors n'a existé à au- 
cune charrue. 

Sur le derrière, elle déverso de o",i6; du nez en 
avant de la charrue à la carre du dessus, ou repose 
la liaye, il existe o",ai, pris d'équerre. 

Le développement du haut de l'oreille est de o".83 
et celui du bas de 0^,77 ; sa hauteur sur le devant est 
de o",45 et sur le derrière de o",35, y compris le 
sous talon. 

L'épaisseur de la fonte de la poitrine de l'oreille 
est de o",oi7; en avant et dans le bas, elle a o"\o35; 
en arrière dans le bas, elle a o",oii , et dans le haut 
o"\oo8. 

Le poids brut de cette oreille en foule est de a 5 
kilogrammes 5 00 grammes . 

La planche, aussi en fonte, a 0-.69 de largeur 
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dans le bas, o",3i de hauteur sur le devant et o",a4 
sur le derrière ; son épaisseur est de o".oi9 dans le 
bas sur le derrière, et se réduit à o",oog dans le 
haut ; il existe dans le bas , j>our recevoir tes vis du 
sous-talon , deux étoquiaux de o",oa d'épaisseur. 

Le poids de cette planche est de 1 1 kilogrammes 
5oo grammes. 

3, mancheron en bois à trois branches, monté d'une 
haye. 

d, haye embout 6e d'un goujon en fer, s'appuyant 
dans un œil roulé remplaçant la coche. 

5 , fig. a , œil roolé , tixé sur une sellette. 

6 , sellette se poussant à volonté , 4 droite et k 
gauche , sur une traverse en fer, cl s'y fixant au moyen 
d'une goupille en fer Cxée sur ladite sellette avec une 
chaînette. 

7, traverse mobile s'élevanl et se baissant par le 
système du levier, passant dans une cbaineltc maillée 
et glissant sur un double montant en fer, remplaçant 
les soies. 

8, chaînette maillée. 

9, montants doubles, fixés sur 1e corps de la char- 
rue au moyen d'un crampon à écrous dans lequel 
passe le chignon brisé , fig. 5 ; ce double montant en 
1er est percé de trous servant, avec une broche, à 
manœuvrer au besoin la charrue, soit pour la rentrer, 
soit pour quitter le travail. 

10, levier se mouvant à volonté, au moyen d'une 
vis à trois pas de Dlet. 

11, vis à trois pas de filet de o",6o de longueur, 
s'élevanl ou se baissant, à chaque tour de la manivelle, 
de o",o3 de course, et donnant a la sellette o",oo5 
d'élévation ou d'abaissement à chacun de ces tours: 
ce système donne la faculté de labourer à volonté 
<>*,097 de plus ou de moins que le labour en hnlage. 

ia, manivelle. 

1 3 , support à trois branches fixées sur les man- 
cherons par deux vis et un boulon à écrou; il tient la 
tète de la vis qui donne la course du levier. 

14, ccrou sur lequel est fixé la patte à enfourche- 
inent du levier, et formant charnière avec ce dernier. 

• 5. bride d'arc-boulant reliant les mancherons a 
la haye par deux boulons. 

16, soie à crochet reliant le 50c de la charrue à la 
liaye par un écrou à anse. 

16', soc en fer tenu à la soie, et ayant une queue 
a baïonnette se posant sur une bride en fer, dans la- 
quelle on a ménage trois crans pour recevoir le cram- 
pon qui se trouve dans la queue du soc, côté de la 
planc'ie. 
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17, boulon d'assemblage , tenant la haye sur l'o 
reille de la charrue. 

18, contre, 

1 9, plaque en fer pour former le passage du contre 
sur la haye , el fixée par trois boulons. 

ao, chignon brisé à une branche, s'allongcant et 
se raccourcissant au besoin par trois trous à l'aide 
d'un pilon à vis. 

ai, crampon fixé dans le corps de la charrue. 

aa, support ayant un boulon à œil, qui reçoit le 
bout du levier; il est fixé sur le corps de la charrue 
par deux boulons. 

a3, boulon à œil, s'élevanl ou se baissant au 
moyen de trois troua , pour faire prendre la charrue 
plus ou moins avant. 

a4. patte à enfourchement , consolidant le sup- 
port. 

ib, corps de charrue. 

Le train de derrière se tourne et se renverse a 
droite el à gauche sanscraindro aucune fracture 

On peut tourner la charrue au bout du champ avec 
autant de mobilité qu'une charrue à maille. 

La hauteur de ses roues lui donne la facilité de se 
débarrasser des grands fumiers qui encombrent sou- 
vent les charrues. 

De plus, elle ouvre le pas de o",a8 à o",3o, et se 
dirige à volonté. 

a6 , éparts pour l'attelage des chevaux , ayant 
six crochets mobiles pour recevoir les chaînettes des 
traits. 

37, roue de 1 mètre do hauteur. 

Il existe un deuxième modèle d'oreille et de plan- 
che du même genre, ayant la m<hnc forme et le même 
contour, mais sur des dimensions plus petites. 

L'oreille de ce nouveau modèle est aussi en fonte, 
el ne pèse que 16 kilogrammes-, la planche pèse 7 ki- 
logrammes 5oo grammes. 

Ce nouveau modèle n'ouvre que de o",a4 à o",a7- 
Il a été fait pour l'utilité des petits laboureurs, et 
leur faciliter et alléger le travail. 

Les deux genres d'oreille et de planche ci-dessus 
I détaillés peuvent recevoir loul système quelconque 
| de train de charrue; ils ont été faits ainsi pour ceux 
1 qui tiennent à leurs trains de devant, et qui veulent 
conserver le système de charrue qu'ils possèdent. 
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7713. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du SA novembre 1851 , 

Au sieur Gardweb , de New- York , 
Pour des perfectionnements apportes au tra- 
vail du fer et d'aulres métaux ductiles, et aux 
machines employées dans cette fabrication. 



11 s'agit d'un principe nouveau applicable au tra- 
vail du fer et d'autres métaux ductiles ou malléables. 

Les métaux de cette nature ne peuvent être avan- 
tageusement travaillés et amenés à une forme déter- 
minée en employant la pression seule , quelque éner- 
gique qu'elle puisse être dans les limites qu'on peut 
généralement atteindre. Au contraire, on peut les la- 
miner, les forger et les amener aux (ormes voulues 
par une pression modérée, si elle ost accompagnée 
d'une force agissant avec une rapidité suffisante de 
rotation , et appliquée des deux côtés de la masse de 
métal sur laquelle on agit, le mouvement de rotation 
étant en sens inverse des deux cotés. 

Dans certains cas, l'effet peut être produit en agis- 
sant par rotation sur un côté seulement de la masse 
pendant que la force sur le côté opposé reste immo- 
bile ou est limitée à celle de la pression. Cette com- 
binaison de forces ainsi appliquées produit un lé- 
sultatqui, sous le rapport du fini, ne pourrait jamais 
être atteint au même degré par l'action de la pression 
seule. 

Prenons, par exemple, une roue de voiture de 
chemin de fer, qu'il s'agit de fabriquer avec une 
masse de fer malléable ou forgé. Si l'on chauffe celte 
masse et si on la place entre deux coins ou matrices, 
et si on agit sur celles-ci avec une énorme pression, 
on pourra , avec des matrices offrant en creux la forme 
d'une roue, obtenir une roue métallique ; mais elle 
n'aura ni fini, ni égalité, ni poli; elle présentera 
presque toujours des crevasses et des irrégularités, 
qui la rendront sans valeur comme roue; tandis que, 
au contraire, si la pression exercée sur la masse est 
accompagnée, pendant son action, par un mouve- 
ment de rotation imprimé aux coins ou matrices 
marchant en sens inverse, celles-ci serool, de la 
sorte, appelées à agir sur la masse de métal, dont 
elles étireront, étendront et lamineront les libres en 
contact avec elles pendant leur rotation; ce travail 
aura pour résultat de produire une roue a surface 
parfaitement lisse, unie et régulière, et propre a 



être montée sur l'essieu aussitôt qu'elle aura été 
forée. 

Autre exemple : S'il s'agit de fabriquer un tuyau 
de plomb, et que vous agissiez a froid sur la masse 
du métal & employer, en vous servant seuleiuenld'une 
pression directe, ce travail exigera une force beaucoup 
plus grande que celle qu'on peut développer par des 
moyens ordinaires, force qu'on n'a obtenue jusqu'ici 
que par la presse hydraulique. 

Et quand le tuyau sera produit, on verra que la 
fibre du métal est constamment placée dans le sens 
longitudinal. Mais si, au contraire, la masse de 
plomb employée à froid , ou après avoir été chauffée, 
est placée dans une chambre ou une matrice qui. 
pondant qu'elle subit uno pression comparativement 
modérée, est soumise, en outre, sur le côté par le- 
quel sort le tuyau fabriqué, à l'action d'un coiti 
tournant ou d'une paroi tournante de ladite chambre . 
la pression nécessaire sera beaucoup moindre, et la 
rotation du coin ou de la paroi tournante de la ma- 
trice étendra la fibre du métal transversalement à 
l'axe du tuyau, ou, en d'aulres termes, la dirigera en 
courbes autour dudil axe, l'étirant et la pétrissant 
constamment; ce qui produira un tuyau plus ré- 
sistant, mieux fabriqué, et a des frais infiniment 
moindres. 

Ce mode d'opération sur le» métaux au moyen de 
la pression , accompagnée d'un travail de laminage . 
tordage et pétrissage desdits métaux, à l'aide de 
coins, matrices ou plaques tournant en sens inverse 
sur la masse de métal interposée, ou dont une seule- 
ment tourne pendant que l'autre reste au repos; ce 
mode d'opération, dis-je, n'a pas, jusqu'ici, été connu 
ni employé : il a pour effet d'étendre les fibres du mé- 
tal en sens inverse sur chaque côté, comme quand 
on fabrique une rouo pleine pour voilure de chemin 
de fer, ou bien en direction circulaire, comme quand 
on fabrique un tuyau de plomb ou autre métal. 

Pl. XXXIX. 

Les figures i, a . 3 et 4 représentent une machin* 
au moyen de laquelle on peut obtenir, avec un meial 
quelconque et par un mouvement rotatif transversal . 
ainsi qi:e par un rapprochement graduel de deux 
matrices ou moules rotatifs E, E, une forme ronde, 
dont les côtés forment des lignes on plans continus 
dans une direction circulaire. Par exemple, pour une 
roue de voiture de chemin de fer, un chauffe d'a- 
bord le métal convenablement, puis on l'élire eu on 
le lait pénétrer dans tous les détails du moule, qui 
présente, dans ce cas, comme on peut le voir au 
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dessin , U forme extérieure d'une roue de voilure 
pour chemin de fer. 

Fig. i , élévation longitudinale de 1a machine. 

Fig. a, élévation du côté gauche. 

Fig. 3. élévation du coté droit. 

Fig. k, section transversale suivant la ligne verti- 
cale A B, fig. î. 

Fig. 5 , section longitudinale prise suivant Taxe de 
la ligure î. 

D, plaques de fondation, qui doivent être solides 
et massives. 

B, B,B,B\ coussinets solidement fixés sur la 
plaque de fondation, et qui soutiennent et inain- 
' enoent les arbres V, V. 

Deux de ces coussinets se prolongent en contre- 
..aut, de manière à former des piliers percés à leur 
extrémité supérieure de deux ouvertures, à travers 
lesquelles passent les deux extrémités d'une tige ou 
barre n, qui sert d'entretoisc ou de tirant pour relier 
les coussinets, les rendre solidaires, cl éviter toute 
oscillation, tant desdits coussinets que de la plaque 
de fondation. 

V, V, arbres qui transmettent U pression et le 
mouvement rotatif; leurs extrémités sont armées des 
coins, moules ou matrices E, E. 

Ces deux arbres et les coins qu'Us portent ont 
leur axe ou centre de rotation sur une même ligne 
droite. 

Y, arbre creux, sur une extrémité duquel est bou- 
lonné un écrou c, et dont l'autre extrémité porte une 
embase et un pas de vis pour recevoir et supporter 
le coin, le moule ou la mahice E, que l'on peut 
retirer s volonté, afin d'adapter des coins, etc. de 
différentes formes. 

A. A, poulies ou tambours fixés sur les arbres V, V, 
et donnant, au moyen de courroies, le mouvement 
aux arbres et aux coins. 

I.a direction du mouvement des deux arbres est 
en sens inverse , ainsi qu'on peut le voir par lc< flèche» 
sur les poulies. 

Ai, lige traversant l'arbre V, comme ou le voit 
lig. 5; elle porte un pas de vis sur une extrémité 
correspondant à celui de l'écrou c. Cette lige est for- 
mée avec un rebord ou une saillie a, qui se termine 
par un noyau ou maudrin, comme on peut le voir 
'.•n A. 

Je ferai remarquer que le rebord de celte tige in- 
térieure limite le mouvement de ladite lige dans une 
tiireclion, el quand elle est vissée serré jusqu'au bout 
• le U partie creuse de l'arbre, la face extérieure dudit 



rebord, opposée à celle qui limite la rotation de la 
tige, constitue une partie du patron ou dessin dé- 
coupé dans le coin ou moule, suivant la forme que 
devra affecter l'objet en métal quand il sera terminé. 

L'extrémité de la lige doil avoir la grosseur voulue 
pour entrer dans le trou réservé au centre, de la forme 
que l'on désire obtenir. Cette lige peut se mouvoir 
extérieurement, afin de repousser hors du coin la roue, 
une fois qu'elle est achevée. 

L'autre extrémité de la tige porte un volant Z', 
solidaire avec elle, comme on peol le voir en K, fig. a. 

Cette tige, avec sa via et son volant sur une extré- 
mité el le rebord sur l'autre, sert à repousser hors 
du coin, moule ou matrice, quand l'opération est 
terminée, la roue ou tout autre objet formé à l'in- 
térieur dudit coin, etc., comme on l'a indiqué en d. 
fig. 5. 

/,/» pièces latérales venues avec le montant B', et 
portant sur la plaque de fondation, a laquelle elles 
sont fixées; elles sont percées de fenêtres ou d'ouver- 
tures horizontales des deux cotés, et parallèles l'une 
a l'autre. Sur l'arbre V est solidement fixée la boite g 
ou le manchon qui régne entre les deux pièces laté- 
rales /./, et repose sur elles. Des clavettes o entrent 
dans les fenêtres de ces pièces, et y voyagent en avant 
et en arrière , et en ligne droite à l'intérieur de ces 
dernières , de manière à maintenir fermement l'arbre 
auquel la boite est fixée, et à ne lui permettre de 
mouvement ni de côté, ni en haut, ni en bas. mais 
à le restreindre à son mouvement rectiligne. Ce mou- 
vement de va-et-vient est obtenu au moyen de deux 
vis Y passant à travers la boite g et des deux cotés de 
l'arbre; cette boite e»l percée, à cet effet, de trous ta- 
raudés, pour recevoir les vis; on peut ainsi imprimer 
le mouvement à l'arbre V et, par comséquenl, la 
pression nécessaire pendant que l'aibre tourne avec 
son coin , fixé à son extrémité opposée. 

Ces vis portent sur leurs extrémités , de l'outre coté 
du montant B', à travers lequel elles se prolongent, 
des roues dentées Z, menées par la petite roue den- 
tée ou le pignon r, que l'on fait tourner à l'aide du 
volant Z'. 

h est une saillie de B', et C est un montant, tous 
deux portant, à leur partie supérieure, des coussinets 
pour recevoir les tourillon» du pignon r. 

Les deux roues dentées Z engrènent l'une dans 
l'autre , et la première communique à la seconde un 
mouvement uniforme, déterminé par la rotation du 
volant Z', fixé sur l'urbre r du pignon 

L'arbre V est muni d'un rebord et d'un pas de 
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vis pour recevoir cl soutenir le coin E; cet arbre, 

mi tires pour pénétrer dans la boîte ou le manchon g, 
qui porle une rondelle /. boulonnée à son extrémité. 

Les montants B, B' portent des rebord» que tra- 
versent les arbres, et dans lesquels reposent les cous- 
sinets desdits arbres quand on exerce la pression à 
l'aide des vis y. 

Le coin de l'arbre V est formé de manière à don- 
ner au métal pincé entre les deux coins la forme que 
doit avoir l'une des faces de l'objet fabriqué; la ma- 
trice de l'arbre V est pareillement évidée en une 
forme correspondante, pour donner à l'autre face la 
forme requise. 

Quand les deux coins sont rapprochés , qu'on exerce 
ia pression et qu'on imprime le mouvement rotatif, 
on obtient la forme voulue par l'opération combinée 
de la pression directe cl d'une action agissant latéra- 
lement , cl qui élire , pétrit et lamine le métal. 

Dans 1a fabrication des roues de voilures pour che- 
mins de fer, les coins , moules ou matrices , ayant été 
évidés de manière à présenter la forme convenable, 
comme il est représenté fig. 5, et l'arbre V étant sé- 
paré de l'arbre V par l'intermédiaire du volant Z' et 
des roues et vis qu'il commande, la masse de fer, 
ayant été préalablement chauffée au blanc soudant, 
est placée à l'intérieur du moule que porte l'arbre V. 
Le volant Z' est tourné de nouveau, de manière à 
amener le moule de l'arbre V en contact avec le mé 
tal chauffé. 

On met en mouvement les poulies ou Urobours A , 
A en sens opposé, au moyen do courroies, et pendant 
que les arbres el les moules tournent et que le métal 
reçoit leur action , on maintient la pression , on l'aug- 
mente même graduellement, en tournant à bras ou 
autrement le volant Z '. Plus la rotation des arbres et 
des moules sera rapide, moins il faudra de temps 
pour compléter l'opération ; plus le mouvement sera 
vif, et moins il faudra de pression exercée par les vis 
pour achever le trVvail dans un temps donné. 

Quand les moules seront amenés au point de rap- 
prochement normal . la roue sera achevée : elle présen- 
tera une surface lisse parfaitement travaillée, avec les 
fibres de métal tirées et couchées en direction oppo- 
sée sur chaque cité de la roue- L'opération aura été 
faite avec beaucoup de rapidité, et donnera, a trèv 
peu de frais , une roue de fer laminé ou forgé. 

Quand la nécessité ou les convenances de localités 
l'exigent, on peut disposer verticalement lus arbres. 
ainM que leurs coins, moules ou matrices; mais il faut 

XXÏ. 



alors apporter aux autres parties de la machine des 
modifications importantes. 

Le trou ménagé au centre de la rouo sera d'abord 
un peu plus petit qu'il ne doit élre, afin de pouvoir le 
forer pour qu'il s'adsple exactement à l'essieu qui 
lui est destiné. 

Quand on donne aux coins, moules ou matrices 
un mouvement de rotation très-lent, la masse de 
métal sur laquelle on opère peut exiger une seconde 
chauffe; mais la rapidité de la rotation, ia pression et 
la chaleur doivent élre réglées, en grande partie, 
par la nature du métal sur lequel on agit et par la 
forme à donner, cl encore par la sagacité de l'ouvrier. 

Ce procédé permet d'étirer ou de laminer le plomb . 
et de lui donner des formes parfaitement régulières, 
quand on veut obtenir une configuration circulaire. 
On agit sur le plomb à froid; on peut employer éga- 
lement de l'étain ou d'autres métaux, ou alliages de 
métaux assez mous et assez ductiles pour être étirés, 
comme il a été dit. 

On peut, avec de légères modifications, appliquer 
la machine et le procédé ci-dessus à la fabrication de 
tuyaux do plomb ou d'autres métaux ou alliages de 
métaux d'une nature ductile, ainsi que des arbres 
creux de fer forgé pour machines à vapeur ou pour 
d'autres usages. 

La machine employée à cet effet agit d'après lu 
même principe, c'est-à-dire par une pression combi- 
née avec l'action simultanée d'un mouvement rotatif 
qui étale et pétrit le métal sur lequel on opère. 

Les figures 6, 7, 8, 9 et 10 représentent une ma- 
chine servant a étirer des tuyaux do métal ou de» 
arbres creux; elle est cependant plus particulièrement 
adaptée à la confection de tuyaux de plomb. 

Fig. 6 , élévation longitudinale. 

Fig. 7, section transversale de la figure 6. suivant 
la ligne verticale A B. 

Fig. 8, section suivant la ligne verticale C D. 

Fig. 3, élévation du côté droit. 

Fig. io, section longitudinale prise par l'axe de la 
ligure 6. 

W, arbre reposant dans des coussinets à la partie 
supérieure des montants B, et portant le moule ou le 
coin E*. A son autre extrémité, cet arbre est creusé 
ou foré pour recevoir la vis X, qui agit dans un écrou 1' 
ou vis femelle boulonnée sur le rebord de l'extrémité 
de l'arbre W, fig. G. Cet écrou doit être fait de cuivre 
ou d'autre métal analogue, pour diminuer le frotte 

L'arbre W est sollicité à voyager en avant el en 
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arrière . en figne droite avec l'autre arbre W, par une 
vis X . dont l'autre bout se prolonge à travers le mon- 
tant B. pour porter la roue dentée Z. retenue par 
un écrou et une rondelle. 

», tige tournant dans des coussinets appropriés, 
ménagés dans les montant* B. C, comme on peut le 
voir fig. 6. Cet axe porte la petite roue dentée Z', qui 
engrène dans la grande roue Z, et est mise en mouve- 
ment par le volant Z', monté sur l'extrémité de l'axe s. 

tf g', nervure régnant sur deux cotés opposes de 
l'arbre W, entrant dans des rainures ou fentes cor- 
respondantes, évidées dans les coussinets B,B. Ces 
nervures ont pour mission de maintenir l'arbre W 
et de ne lui permettre aucun mouvement latéral ni 
rotatif, mais seulement celui do va-et-vient sous l'ac- 
tion de la vis X. 

Sur l'autre extrémité de l'arbre W est monté à vis 
le moule E'. L'arbre augmente de diamètre, comme 
on le voit au dessin , puis il est fileté pour recevoir 
la vis femelle taraudée dans le coin. 

Dans ce même coin E* est fixée ou maintenue, 
par une cale ou clavette, une extrémité d'une tige t, 
fig. 10. 

Cette tige sert de noyau, et doit être as sot longue 
pour s'étendre en droite ligne à travers la chambre 
formée par les deux roin* E', J?\ comme on peut 
le voir fig. 10- 

L autre extrémité de la tige ou du noyau doit avoir 
le diamètre du tuyau que l'on veut faire, et, sur ce 
noyau , on forme l'intérieur dudit tuyau. 

W, arbre creux reposant dans le coussinet B et 
le montant B . avec sa poulie ou son tambour A , qui 
lui imprime, ainsi qu'au coin E', un mouvement 
rotatif; il peut tourner dans les deux sens. Le dia- 
mètre du trou foré à l'intérieur dudit arbre doit être 
assez grand pour recevoir le noyau et le tuyau ou 
l'arbre creux que l'on veut fabriquer. Une des extré- 
mités de cet arbre W porte une embase ou un épau- 
lement et un pas de vis pour rerevoir le coin. E'. Ce 
coin porte, n son extrémité interne, une boite ou 
plaque d'acier q q, fig. 10 , evidée d'un orifice que 
traverse le noyau f ; et l'espace existant entre les pa- 
rois de cet orifice et le noyau détermine l'épaisseur 
du métal qui forme le tuyau ou l'arbre creux. 

La partie antérieure du coin E' forme un cône 
creux dont le sommet e*t en 7 o, et dont la surface 
intérieure peut être unie ou cannelée en spirales ou 
en lignes droites partant du centre et se dirigeant vers 
la base du cône, fig. 8. 

Le coin E* est disposé de manière a couvrir le 



| coin E'; il est creux, et son diamètre intérieur est 

j égal au plus grand diamètre du cône creux E'. Le 
fond ou le bout intérieur du coin E* est «vidé de 
rainures, divergeant à partir du centre, fig. 7. Le 
métal doit être coupé, façonné ou moulé, pour en- 
trer exactement dans la matrice formée par le* deux 
coins rapprochés-, il doit être évidé, en outre, d'une 
ouverture, pour livrer passage à la tige ou au noyau t. 
Si l'on emploie du plomb ou tout autre métal ou un 
alliage mou et ductile, on peut l'introduire à froid 
ou à chaud -, si l'on emploie du fer, soit pour arbres 
creux , soit pour tuysux, il doit être fortement chauffé . 

1 et amené au blanc soudant. 

Quand la masse de métal ainsi préparée est placée 
à l'intérieur des coins ou matrices, l'arbre W, avec 
son coin E 1 , est amené en avant, dans la direction 
du coin £ ', par les roues dentées et le volant Z, Z', Z 1 , 
qui agissent sur la vis et sollicitent l'arbre à voyager, 
et, en môme temps, le tambour A , avec son arbre XV 
et le coin £' qui y est fixé, sont mis en mouvement 
et accomplissent leur rotation de manière à ce que 
l'effet combiné, tant de la pression et du mouvement 
rotatif, qui refoule et étend le métal , que de la tige t 
au centre des coins, fasse sortir, à travers l'arbre creux 
W, la masse de métal . sous la forme d'un tuyau ou 
d'un arbre creux, selon le métal employé, comme on 

: peut le voir fig. 6 , qui représente le tuyau enroulé 
en S sur une roue supportée par un bâti. 

La pression et l'action rotative de l'étirage sont 

i telles, dans leur effort combiné, que le tuyau peut 
être prolongé indéfiniment, en renouvelant de temps 
en temps la masse de métal dans les coins ou moules , 

réunies ou soudées par la même opération, et for- 
| niant un tuyau continu d'une longueur indéfinie. 

On peut obtenir, par ce moyen, des tuyaux de plomb 
I doublés d'étain , qui' ne laissent rien à désirer sous le 
rapport du fini et de la facilité d'exécution; l'étain 
I servant à doubler l'intérieur du plomb est placé dans 
I la massu de ce dernier, sou» la forme d'un anneau 
interne; le plomb forme l'anneau extérieur. L'opéra- 
tion consiste à étirer un tuyau qui est en plomb à l'ex- 
térieur et en étain a l'intérieur, dont les proportions 
respectives sont toujours égales et uniformes. 

La fibre ou le grain du métal est disposé, par ce 
procédé, transversalement à l'axe du tuyau ou en 
hélices successives , disposition qui, je crois, n'a pas 
été encore employée pour les loyaux de plomb ou 
autres, et qui donne au tuyau de fer ou de plomb 
«n caractère particulier, à cause de la disposition cir- 
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culaire du graio , et une grande ténacité, qu'on n'a 
pas encore pa obtenir » ce point. 

lt est superflu de dire que la machine doit être 
dans tontes ses parties en rapport avec la nature de 
l'ouvrage qu'elle est appelée à exécuter. 

Les procédés mécaniques ci -dessus décrits déve- 
loppent, dans leur manoeuvre, une puissance qui est 
la résultante de deux actions ou de deux forces diffé- 
rentes, dont l'une agit par pression directe pendant 
que l'autre s'exerce dans une direction rotative, et 
dont l'effet combiné est d'étendre, de laminer ou 'de 
pétrir ou de mouler le métal , ces deux forces produi- 
sant par leur mutuel concours un effet beaucoup plus 
grand que si elles agissaient isolement. 



7714. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du SI avril 1852, 

Au sieur Clara, à Paris, 

Pour un appareil à adapter aux locomotives 
des chemins de fer, ayant pour but d'activer la 
combustion , afin de pouvoir y brûler rapidement 
des houilles sèches , anthraciteuses et autres com- 
bustibles , au lieu de coke , et de pouvoir produire 
dans un temps donné toute la vapeur nécessaire. 



H. XX XIX, Kg i et a. 

Le cendrier est fermé , et , pour en faciliter le ser- 
vice, il est formé de deux parties, dont l'une, A, est 
fixe; l'autre, B. est mobile et s'embotte sur la par- 
tie./!. 

Celle disposition peut être modifiée de différentes 
manière» ; l'essentiel est que le cendrier soit bien 
fermé. 

A la partie A sont adaptés deux tubes mobiles d'une 
section indéterminée, et à chacun desquels est fixé 
un entonnoir ou ventilateur de la plus grande sur- 
face possible , et qui est accroché sous la locomotive. 

Le mécanicien peut, en ouvrant un robinet à sa 
portée, faire arriver a l'entrée de chacun des tubes 
un jet de vapeur de quelques millimètres, qui y fait 
nn vide dans lequel l'air reçu par l'entonnoir se pré- 
cipite. 

Cet air sera d'autant plus dense que la. marche de 
la locomotive sera rapide; et comme, à une vitesse 



plus d'air que celui néces*aire à la combustion , et que 
celui aspiré par ta cheminée, il en résultera forcé- 
ment une pression continue sous la grille , comme 
une faible augmentation de densité active beaucoup 
la combustion, le but sera atteint. 

L'effet d'un jet de vapeur est déjà en usage dan» 
l'industrie, mais nous pensons que l'application que 
nous en faisons à la locomotive , et que les dispositions 
nouvelles que nous y ajoutons forment un ensemble 
nouveau. 

A l'arrière de la partie li du cendrier se trouve une 
porte de service ; cette porte peut être placée ailleurs . 
par exemple, à la partie A , entre les deux tubes, que 
l'on écartera davantage 

Différentes dispositions peuvent être prise» pour les 
détails qui constituent cet appareil, lequel . moyennant 
quelques petites modifications, peut être appliqué à 
toutes les locomotives. 

Voici de quelle manière nous l exécutons en ce mo 
meot sur une ligne de chemin de fer : 

Le cendrier est d'une seule pièce et est mobile; 
l'appareil de ventilation y est assemblé à peu près 
comme aux figures î, a , et il peut s'enlever ou seule- 
ment élrc retiré asseï pour que le cendrier puisse êlre 
ôlé 

Comme il est essentiel que la jonction du cendrier 
avec la caisse à feu , ainsi que celle de la porte , soient 
bien étanches, afin que l'air pressé dans le cendrier 
passe en totalité , et avec sa densité acquise, à travers 
le combustible, et comme ces joints sont très-difficile* 
à êlre tenus étanches, â cause de la dilatation irré- 
gulicrc de la tôle de fer, qui se tourmente beaucoup 
par l'action du rayonnement qui a lieu sous la grille, 
nous formons ces joints tels qu'ils sont indiqués par 
les figures 3 , 4 , 5 et 6. 

Le cendrier est muni d une gorge qui règne au liaul 
de tout son pourtour; cette gorge est garnie dé ma- 
tières molles cl élastiques, tels que molleton, feutre, 
coton, étoope, laine, peaux et autres matières; les 
bords du dessous de la caisse à feu y entrent et pres- 
sent fortement sur la matière molle, par l'action des 
vis ou des clavettes fixées aux tenons de la caisse a 
feu, lesquels tenons supportent le cendrier. 

La porte est fermée d'une manière analogue* c'est 
nn tampon autour duquel est également une gorge 
remplie de matière molle, et qui s'emboîte sur un re- 
bord saillant fixé au cendrier. 

Deux loquets servent i la former ; ou peut employer 
pour sa fermeture un autre moyen. 

Les figures 3 et 5 indiquent le cas ou le bord de 

H. 
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la caisse à feu n'est pas fait comme celui représenté 
par la figuré à . qni permet de placer la vU de support 
dans l'épaisseur du bord cl aussi en dehors du cen- 
drier. 

Pour le cas des ligures 3 cl 5, nous mettons une 
vis de support aux quatre angles du cendrier, que nous 
coupons en pan coupe au-de*sousdc la gorge; de cette 
manière, l'écrou qui serre la vis est en dehors du 
cendrier, lequel parait être attaché par quatre oreilles, 
fig. 5. 

Nous pensons que cette disposition de joints uc doit 
pas laisser échapper d'air, ce qui est un point capital 
pour l'efficacité de l'appareil. 

Depuis notre brevet du a3 mars 18^7 '. uous avons 
fait divers essais qui tous ont eu pour but l'accéléra- 
tion de la combustion , afin de pouvoir.brùler rapide- 
ment, dans un temps donné, les bouilles anthraci- 
teuses dans les locomotives; mais les nouvelles dis- 
positions que nous énonçons aujourd'hui sont bien 
supérieures à celles que nous avions adoptées. 



7715. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eu data du 17 novembre 1851 , 

Au sieur Oaselmann , à Vaadreville (Seine In- 
férieure), 

Pour un batteur à étoupes, 

PL XL. 

Fig. 1 , vue de face longitudinale de la machine. 
Fig. a , section longitudinale. 
Fig. 3, plan. 

Fig. û. plan coupé des tambours fl et G, et du 
ventilateur M. 

Fig. 5, 6 et 7 . détails de l'assemblage des dents et 
des tambours. 

A, poulies de commande, dont l'une est folle. 

B, tambour mobile composé de deux cercles, dont 
l'un est en fonte et à croisillons, et l'autre est sim- 
plement en fer. 

Ces cercles sont reliés par des lames de fer sur les- 
quelles se fixent les platines C. 

C, platines qui maintiennent les dents; elles se 
vissent sur les plaques du tambour B. 

Les dents sont prises sous ces platines . que l'on peut 
1 Voit tootXI, p*ge 10 s. 



enlever facilement , pour remplacer les dents abîmées, 
sans avoir besoin de renouveler la garniture entière. 

D , cylindre alimentaire garni do dents , qui prend 
les étoupes do dessus la toile sans fin pour les livrer 
au tambour. 

E, auget en tôle qui remplace le deuxième cylindre 
alimentaire dont on se sert ordinairement, et qui évite 
l'emploi d'un volant débourreur. 

F, F, rouleaux qui supportent la toile sans fin . 

table. 

F*, table que l'on charge d'étoupes. 

G, tambour fixe en tôle, avec des joues pour em- 
pêcher l'air agité par le ventilateur de pouvoir s'é- 
chapper. 

Co tambour est Gsé à l'un des cotés cintrés du bâti , 
et il est muni d'une ouverture vers le conduit du cv- 
lindre métallique. 

Celte ouverture se ferme plus ou moins par un re- 
gistre régulateur, pour que l'air frappé enlève les 
étoupes a la sortie de la grille, afin qu'elles ne fassent 
pas un tour entier dans le tambour. 

H, bâti de la machine. 

/, V , rouleaux qui portent la toile sans lin qui 
conduit les étoupes vers le cylindre métallique. 

S, cylindre entouré d'une toile métallique ; il est 
destiné à recevoir les étoupes pour achever d'enlever 
les ordures qu'elles pourraient encore contenir; à cet 
effet, on peut adapter un ventilateur pour aspirer la 
poussière qui sortirait par l'ouverture J'. 

K, AT', À', À'*, cylindres comprime urs, entre les- 
quels passent les étoupes pour former une nappe qui 
se rend au réunisseur. 

L, L, L \ trois rouleaux qui composent le réunis- 
seur. 

M, ventilateur fixé sur l'arbre du tambour B, pour 
décharger ce dernier de ses étoupes par l'ouverture 
<lu tambour G. 

entre le cylindre alimentaire et l'ouverture du tam- 
bour G. 

Cette grille laisse passer les pailles ou chenevottes 
el la poussière, qui tombent sous la machine. 

0, engrenages qui transmettent le mouvement aux 
divers organes. 

P, poulies qui transmettent le mouvement du tam- 
bour aux comprimeurs , et de là aux autres axes. 

Q, galet» ou poulies fixés au bâti, et sur lesquels 
roule le cercle en fer qui forme le roté du tambour B . 
ces galets remplacent un fond qui ne pourrait exister 
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par rapport au tambour G , dont l'ouverture doit lais- 
ser passer l'air du ventilateur M pour chasser les 
étoupes vers le tambour métallique J. 

R, ouverture pratiquée au tambour G, et qui se 
ferme par un registre. 

On charge d'éloupes la loile sans fin qui passe sur 
les rouleaux F, F. 

Ces étoupes sont appelées par le cylindre D, qui les 
livre à l'action du tambour 6. où elles sont ouvertes 
et nettoyées. 

De la. elles sont chassées par le ventilateur M sur 
la toile sans fin des rouleaux /. I, qui les mène au 
tambour métallique J. 

Enfin , ces étoupes sont prises par les comprimeurs 
K. d'où elles sortent sous forme de nappe, pour s'en- 
rouler sur le réuoisscur L. 

Avec cette machine, on a l'avantage de pouvoir rem- 
placer à volonté les dents qui se trouveraient abîmées 
par des morceaux de bois ou de corde que con- 
tiennent quelquefois ic-s eloupes. 

En effet, ces dents étant indépendantes l'une de 
l'autre, et maintenues simplement par une platine 
vissée , il sera facile de remplacer deux dents à la fois, 
sans qu'il soit besoin de renouveler la garniture en- 
tière, comme cela a toujours lieu dans les cardes bri 
sentes. 

Le* lames sur lesquelles les platines sont vissées 
peuvent facilement se détacher de dessus le tambour 
B, ce qui permet d'y toucher pour une cause quel- 
conque sans déranger toute la garniture, puisqu'elles 
sont séparées. 

Le tambour B, garni de ses dents, a pour objet 
d'ouvrir les étoupes, afin d'en opérer le nettoyage; 
celles-ci n'ont à parcourir que l'espace compris entre 
le cylindre alimentaire et l'ouverture R, de sorte 
qu'elles ne font pas une révolution entière autour du 
tambour B, et que, ainsi, elles ne peuvent être su- 
jettes à se rouler et se boulonner. 

La grille N est destinée à laisser échapper les pailles 
ou ehenevottes ainsi que la poussière qui sortent des 
étoupes; elle est composée de lames ou de barreaux 
assemblés entre deux segments de cercle, et elle se 
fixe au bâti, au-dessous du tambour B, entre le cy- 
lindre alimentaire et l'ouverture il. 

Le ventilateur M. placé sur l'arbre du tambour B 
et à 1'intérienr de celui-ci , agile l'air pour décharger 
ce tambour de sua éloupe» et les chasser vers le tam- 
bour métallique /. 

Au-dessous du cylindre D, je place un auget en 
tdle qui atteint le mémo but que le deuxième cylindre 



alimentaire, auquel on est obligé d'adapter uu tam- 
bour débourreur. 

Cet auget est fixé contre le support du cylindre D. 
afin que le tout puisse s'écarter ou se rapprocher à 
volonté du tambour B. 

Le cylindre J est renfermé dans une enveloppe en 
tôle ou en fonte. 

Le tambour B est recouvert d'une enveloppe en 
tôle. 

Le bâti est clos par des feuilles de tôle. 

Celle machine a l'avantage de nettoyer entièrement 
les étoupes de tous les corps étrangers qu'elles ren- 
ferment, sans les énerver, ni les rouler, ni les bou- 
tonner. 

Les caractères dislinclifs de l'invention consistent : 

i* Dans l'application d'un tambour B a jour, dans 
lequel est situé un tambour fixe en tôle muni d'une 
ouverture fermée par un registre régulateur. 

Ce tambour est sans fond , ce qui donne à l'air la 
facilité de s'introduire par les côtés, pour être ebassé 
par l'ouverture R. 

a* Dans l'emploi de dents indépendantes, au lieu 
de garnitures entières qu'il faut remplacer, quoique 
quelques dents seulement soient abîmées. 

3* Dans l'application d'un ventilateur à l'intérieur 
du tambour B, pour chasser les étoupes par l'ouver- 
ture R, sans qu'elles aient besoin de faire une ou plu- 
sieurs révolutions autour du tambour B- 

h' Dans l'application de galets pour supporter le 
côté du tambour B qui n'a pas de croisillons, afin 
de pouvoir fixer le tambour immobile G, qui sert 
d'enveloppe au ventilateur. 



7716. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 30 janvier 1 852 , 

Au sieur Borjievib, de Bruxelles, 

Pour de nouvelles formes de traverses en fer 
malléable, à l'usage des chemins de fer sans cous- 
sinets. 

Pl. XL. fig. i. 

Celte figure est l'ensemble d'une vue de face, d'une 
élévation et d'un plan, et représente une traverse en 
fer malléable qui doit être adaptée * un rail à un 
seul champignon. 
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Elle est formée de deux plateaux, de forme brisée, 
contournant le rail dans sa partie inférieure. 

Ces plateaux ont dans leur développement 5o cen- 
timètre» de longueur, dans le sens perpendiculaire à 
In voie, sur 4o centimètres de large. 

L'épaisseur, qui est de la millimétrés vers le mi- 
lieu, au contour du rail, va en diminuant vers les 
extrémités , où elle n'est plus que de 3 millimètres. 

Le rail est maintenu au moyen de deux boulons 
par plateau. 

Les trous des plateaux sont taraudé» de manière à 
servir d'écrou*. 

Les plateaux sont réunis par une barre transver- 
sale . en forme de rail évidé, qui s'y fixe dans le mi- 
lieu de la largeur, au moyen de rivures traversant la 
partie supérieure de cette barre. 

La barre transversale a , dans sa partie supérieure, 
5 centimètres de large sur î centimètre d'épaisseur, 
et un i/a centimètre vers le bas. 

Fig. i'. 

l^t traverse représentée par cette figure , de face 
et en plan , ne diffère de la précédente qu'en ce que 
les plateaux sont reliés par deux barres transversales 
au lieu d'une, qui se rivent aux extrémités latérales 
des plateaux. 

Fig. a. 

Cette figure représente, vue de face, en élévation 
et en plan , une traverse en fer malléable . destinée à 
être adaptée à un rail évidé ou a un champignon 
avec talon. 

Cette traverse est composée de deux plateaux de 
&o centimètres de large sur 4o centimètres de long 
et U millimètres d'épaisseur, reliés par deux barres 
transversales de la forme ci-dessus décrite , et qui s'y 
rivent aux extrémités latérales et les soutiennent dans 
toute leur longueur, dans le sens perpendiculaire à la 
voie. 

Les plateaux sont fortifiés , dans les parues les plus 
exposées à la fatigue, par des saillies de 4 millimètres 
de hauteur, de manière que le rail repose , aux extré- 
mités et au centre, sur nne épaisseur de plateau de 
S millimètres. 

Ils présentent, en outre, deux autres saillies de la 
même hauteur que les précédentes, parallèlement à 
celles-ci, et contre lesquelles viennent s'appuyer, de 
chaque côté du rail . des pièces de fer nommées itrri- 
toirt. 

Ces dernières pièces, serrant contre les talons du 
rail, le maintiennent comme dans un coussinet, et 
sont fixées sur les plateaux , vers l'intérieur de la voie . 



par des boulons à écrous. et vers l'extérieur par des 
rivures. 

Fig. 3. 

Celte ligure représente, vue de face, va élévation et 
en plan , une traverse destinée à être adaptée à un rail 

Elle ne diffère de la traverse représentée fig. i 
que par les points suivants : 

î* Le contour qui suit la forme du champignon 
inférieur du rail : 

a* Il y a deux barres transversales et elles soutien- 
nent les plateaux dans lenr longueur, en faisant arc- 
boutant avec l'extrémité de leur partie supérieure; 

3* Les boulons qui traversent le rail ont des écrous 
indépendants des plateaux -, 

4* Les plateaux, étant soutenus par les traverse» . 
dans toute leur étendue, n'ont que 8 millimètres d'é- 
paisseur vers le centre, et 3 millimètres aux extré- 
mités. 

Fig. 4. 

Cette figure représente une traverse destinée à être 
adaptée à des rails à talons. 

Elle diffère par les points suivants de la traverse 
représentée à la figure a : 

î* Les plateaux, reliés par une barre transversale 
vers le milieu, comme à la figure i , ou par deux 
barres, comme aux figures a et 3, ont vers le centre . 
dans le sens de la largeur, nne épaisseur de 1 6 mil- 
limètres qui, diminuant graduellement, n'est plu<. 
aux extrémités que de 4 millimètres; 

a* Ils présentent, au milieu et de chaque coté de 
l'emplacement du rail, des saillies de 4 millimètres, 
contre lesquelles viennent s'appuyer les arrétoirs al 
le rail ; 

3* La partie extérieure du plateau, dont la lon- 
gueur est de 5o centimètres, est repliée verticalement 
de io centimètres. 

Fig. 5. 

Cette ligure représente une traverse propre à être 
adaptée à toute autre espèce de rail que ceux à double* 
champignons. 

Elle est composée de deux plateaux de 46 centi- 
mètres de longueur sur 38 de largeur et 4 millimètre» 
d'épaisseur. 

Ils sont repliés de 4 centimètres de chaque côté dans 
toute leur longueur perpendiculairement à la voie, et 
reliés entre eux par des barres transversales de 4 cen- 
timètres de largeur sur i centimètre d'épaisseur; ils 
se rivent aox replis de» plateaux et en font le con- 
| tour. 
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Le rail s'y fixe au moyen de boulons à écroua qui 
en traversent les semelles. 

Les traverses de joint sont fortifiées par des plaques 
de fer de 8 millimètres d'épaisseur, fixées sur les pla- 
teaux ou moyen de riyures. 

Les dimensions ci-dessus indiquées doivent varier, 
d'après la force nécessaire qu'exigent la fatigue de la 
voie et lo poids des trains qui y passent. 

Les barres transversales sont les mêmes dans les 
quatre premières figures. 

La barre de la figure 5 est seule différente des 
autres. Elles sont , d'ailleurs, toutes en fer laminé, ainsi 
qne les plateaux et les arretoirs ; rien n'est en fonte. 

A, rail. 

B, plateau. 

C, barre transversale. 

D, rivure. 

E, boulon. 
F arrêtait 

G, plaque di> renfort. 



7717. 

BREVET D'INVENTION 

(Pclcntc «ngiane du 2 aui 1851 ), 
En date du S2 novembre 1 85 1 , 

Au sieur Rose, de Manchester (Angleterre), 

Pour des perfectionnements apportés dans la 

construction des chaudières à bouilleurs propres 

à la production de la vapeur. 

_____ » 

L'invention consiste particulièrement dans une dis- 
position nouvelle qn'on a donnée au foyer, dans la di- 
rection de la fumée et des autres produits de la com- 
bustion pour les générateurs à vapeur, et dans une 
partie mulli - tubulaire de la chaudière proprement 
dite, qui en est séparée par une chambra ou un com- 
partiment. 

Pl. XLI. 

La figure i est une coupe transversale de l'éléva 
tion d'une chaudière perfectionnée, faite par la ligne 
A B de la figure 3. 

La figure a est une coupe longitudinale et verticale 

La figure 3 est une coupe horinmtale et longitudi- 

La figure 4 est une autre coupe transversale de la 
même, faite suivant la ligne CD de la figure 3. 



La figure 5 est une vue par bout ou une élévation 
latérale du bâti de l'extrémité de cette chaudière. 

La figure 6 est une coupe transversale d'une autre 
chaudière perfectionnée , faite selon la ligne E F de la 
figure 7. 

La figure 7 est une coupe longitudinale de ia 
même. 

La figure 8 est une seconde coupe transversale, se- 
lon la ligne G If de la figure 7. 

La figure g est une coupe horiionlale de cette chau- 
dière. 

La figure 1 o est une coupe transversale d'une autre 
chaudière perfectionnée, faite suivant la ligne //de 
la figure 1 1. 

La figure 1 1 est une coupe longitudinale. 

La figure 1 a est une coupe horizontale d'une partie 
de cette chaudière. 

Dans les figures 1 , a , 3 , à et 5 , a a est ia paroi 
cylindrique de la chaudière. 

/ est la plaque extrême du côté du foyer. 

r est la plaque ou cloison qui forme une portion 
de la boite à fumée; ces deux plaques extrêmes sont 
rendues solidaires par 5 , 6 , ou un plus grand nombre 
de boulons enlreloises c', et peuvent aussi être fixées 
par des tasseaux ou des entretoises en fer de cor- 
nières. 

d, d sont deux tuyaux cylindriques contenant les 
grilles de foyer e, e. 

Ces tuyaux sont fixés solidement, d'un bout, à la 
plaque 6 et, de l'autre bout , à la plaque z. 

g est une plaque formant l'autre paroi de la cham- 
bre de combustion. ^ 

Le dôme et le fond du foyer, ou chambre de com- 
bustion , sont reliés par les entretoises y, semblable* 
a celles placées sur le sommet des boîtes à feu des lo- 

L' entremise /*, placée au centre de la partie inté- 
rieure de la chambre de combustion, sert à en sup- 
porter le poids ; deux des entretoises supérieures f, 
assemblées avec la paroi de la chaudière par celles/ 9 , 
relient ainsi solidement toutes les parties entre elles. 

Les plaques g et c sont percées pour recevoir les 
extrémités des tubes h. qui y sont consolidés par des 
viroles ou par le martelage de leur extrémité, afin 
d'augmenter leur diamètre lorsqu'ils sont en place. 

i, i, sont deux bâtis supportant la chaudière, et 
auxquels sont fixés les tuyaux de vidange j. 

k est une boite à fumée, formée par la plaque exté- 
rieure / et la plaque tubulaire c. 

m est un conduit descendant fixé a la boîte à fu- 
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niée k, et pourvu d'un registre n construit sur le m fane 
principe que le régulateur des locomotives. 

Ce registre s'ouvre ou se ferme au moyen du le- 
vier o, qui porte une tige formant oreille et s'articule 
avec le levier o' sur l'axe du registre. 

Le levier o porte un rochet qui s'engage dans des 
encoches du segment o 1 pour le retenir dans la posi- 
tion que l'on juge convenable; la figure a montre 
clairement cette disposition. 

De celte sorte, le machiniste, qui se trouve a l'ex- 
trémité de la chaudière où est le foyer, peut régler 
le registre sans quitter sa place. 

Le trou d'homme s est placé au-dessous des deux 
conduits d et sert à nettoyer la chaudière . quand on 
le juge nécessaire. 

Le chauffeur, en faisant fonctionner cette chau- 
dière, doit observer que le charbon de l'un des foyers 
soit incandescent, quand il charge l'autre avec du 
nouveau charbon. 

Par ce moyen, la fumée du foyer chargé le der- 
nier se trouve enflammée dans la chambre par l'air 
chaud qui provient de l'autre foyer, et augmente 
ainsi la combustion de la fumée , dont une partie se 
serait échappée dans l'air. 

En construisant des chaudières de la manière dé- 
crite ci-dessus . il faut entretenir une circulation cons- 
tante autour des parties de la chaudière qui se trou- 
vent exposées à l'action du feu. 

Dans les figures 6, 7, 8 et 9, j'ai fait voir une 
autre de mes chaudières perfectionnées, qui diffère 
des précédentes en ce qu'il y a seulement une grille 
de foyer marquée 1, placée sous le dôme a', qui forme 
une partie de l'extrémité de la chaudière, qui se pro- 
jette au dehors. 

Cette grille est munie d'une porte à deux ballants , 
fig. 9, par où l'on peut introduire le combustible, 
d'abord par l'un des ballants, ensuite par l'autre. 

Au delà du feu de la grille sont placés deux tuyaux 
u, qui conduisent la fumée et l'air chaud à la cham- 
bre de combustion f; leur construction et l'arrange 
ment des tubes h ayant déjà été décrits, il suffit de se 
reporter aux figures précédentes. 

Le dôme a' de la grille du foyer est consolidé par 
quatre ou un plus grand nombre de barres ou entre- 
toises coudées a*, fixées au dôme a' par des* boulons , 
des rivets ou tout autre moyen , et reliées à chaque 
extrémité aux cornières a\ dont la figure G indique 
plus distinctement la disposition. 

Les barreaux coudés a' sonl reliés à la paroi exté- 
rieure de la chaudière par les tirants a*. 



Les plaques des extrémités de ces tirants sonl main- 
tenues ensemble d'une manière analogue à celles de 
la dernière chaudière. 

Une boite à fumée et un registre, semblables à 
ceux représentés dans la figure a, peuvent y être ap- 
pliqués, si on le juge convenable; dans ce cas, le 
trou d'homme t est pratiqué dans la plaque b' qui re- 
çoit les extrémités des conduits ou tuyaux b. 

Les figures 10, 11 et 1 a montrent une autre de 
mes chaudières perfectionnées, et particulièrement 
applicable lorsqu'on chauffe au bois. 

La face latérale de celle chaudière a beaucoup de 
ressemblance avec celle présentée figures 6, 7, 8 et 9; 
seulement la plaque a', formant ledôme au-dessus de 
la grille x, descend jusqu'au fond des tuyaux ou con- 
duits n, afin de laisser plus de place entre la grille et 
le dôme. 

La paroi extérieure de la chaudière est aussi pro- 
longée vers le bas jusqu'à la plaque a', et un conduit 
d'eau est ménagé entre lesdites plaques, qui sonl 
jointes ensemble par des boulons- entretoises 
comme les plaques d'une boite à feu de locomotive. 

Les autres parties de la chaudière sont semblables 
à celles décrites précédemment. 
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BREVET D'INVENTION 

( Pileato .olriclùenDO du 3t août 1851 ; . 
En date du 15 novembre 18^1 . 

Au sieur Sigl, de Vienne (Autriche), 
Pour une machine servant à exprimer le jus 
des betteraves et l'huile des graines de navet. 



Le principe de mon invention consiste en une suite 
de plaques ou châssis formant les anneaux de deux 
chaînes sans fin, qui passent ensemble entre les rou- 
leaux d'une espèce de laminoir, composé de cinq 
paires de rouleaux, recevant entre elles la matière 
dont on veut exprimer le liquide, soit betterave préa- 
lablement râpée, soit navets en farine; les rouleaux 
des cinq paires sont disposés de manière que. suivant 
le cours de la chaîne , les précédents laissent toujours 
enlre eux un espace plus grand que celui laissé par le* 
suivants. 

J'ai mis ce principe en pratique de la manière sui- 
vante 
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Pl. XLI. 

aa, bb, ce, di, te sont des rouleaux en fonte de 
fer, tournant sur leur aie de fer forgé, et se commu- 
niquant leur mouvement au moyen de roues dentées 
en fente. 

m, h, o, p, q, r, », t sont les anneaux des deux 
chaînes sans fin , formés do forte tôle de fer, unis en- 
semble par de forlea charnières passant sur les dévi- 
doirs ou croix respectives h, A', A\ A 1 , qui les tiennent 
tendues et les conduisent convenablement. 

Les châssis de la chaîne inférieure sont différents 
de ceux de la supérieure, en ce qu'ils ont un rebord 
de chaque côté courant dans le sens de la longueur 
de la chaîne, et une suite de rainures dans le même 
sens . Irés-raDDrochéea les uucs îles autres formant 
des canaux par où le liquide peut couler ; le fond des 
canaux est perce de trous par où le liquide peut s'é- 
chapper et tomber dans le récipients, placé au-des- 
sous de la machine; les rebords dont j'ai parlé pins 
haut servent à empêcher la chute par les côtés de la 
matière dont on veut exprimer le liquide; les châssis, 
dont j'ai fait mention sont couvert» par des plaqua 
de tôle mince , percées de trous correspondant avec 
les rainures donnant passage au liquide. 

Ces plaques de tôle sont recouvertes d'une étoffe 
grossière et forte de lai#e, sur laquelle on étend la 
bouillie de betterave râpée, ou la farine de graines 
qu'on veut presser. 

Voici le travail de la machine : 

La betterave râpée ou la farine de graine , tombant 
en v de la râpe ou du moulin , et dont la chute est ré- 
glée par un moyen quelconque, s'étale également sur 
les châssis de la chaîne inférieure, et la recouvre d'une 
couche asses épaisse pour pouvoir être pressée; lors- 
que la chaîne est arrivée par son mouvement pro- 
gressif vis-à-vis de la première paire de rouleaux, les 
châssis de la chaîne supérieure , formée de simples 
plaque* de tote aussi fortes que celles dont sont fermés 
les châssis inférieurs, el aussi unies perdes charnières, 
^'abaissent et recouvrent la matière, en se plaçant 
entre les rebords déjà mentionnés ; après avoir passe 
entre la dernière paire de rouleaux, les plaques ou 
châssis se séparent de nouveau et laissent tomber le 
résidu, privé de suc ou d'huile, dans un vase placé à 
cet effet derrière la machine. 

L'étoffe dont on garnit les châssis inférieurs fa- 
cilite le dégagement du résidu , après U pression , sans 
aide extérieur. < 

Voici les avantages que présente celle machine : 

11 est évident que celle méthode présente beaucoup 
xxv. 
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d'avantages : ainsi , ou épargne beaucoup de main- 
d'œuvre; elle permet d'exprimer en moins de temps 
une plus grande quantité de suc ou d'huile que par le 
procédé suivi jusqu'à ce jour, au moyen des presses 
hydrauliques; enfin, ce qui est très-important pour la 
fabrication du sucre de betterave, le suc ne reste pas 
trop longtemps au contact de l'air, qui tend â l'aigrir 
ou à le corrompre. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En dat* du 13 mai 1852. 

Au sieur MaoomoT, à Dijon , 
Pour une charrue à tourne -oreille pour le 
labour de* coteaux. 



Bien de» fabricant» d'instruments agricoles ont 
construit de» charrue* à tourne-oreille, pour le» co- 
teaux ; aucun n'a encore obtenu de résultat satisfai- 
sant. 

Ces charrue» ne peuvent, en effet, que soulever 
une bande de terre très-étroite et ne peuvent coupel- 
les racine» qui se multiplient sous le sol. 

La nouvelle machine à tourne-oreille petit, au 
moyen du tranchant de son soc , qui se retourne de 
droite à gauche ou inverseraient', soulever une bande 
de terre moitié plus large ; elle coupe parfaitement les 
racines; enfin, elle a plus de légèreté que celles que 
l'on emploie habituellement. 

Beaucoup de cultivateur» de terrain» en cote- 
emploient dans leur labour deux charrues de plaine 
sur le même affût ; l'une versant à gauche, l'autre à 
droite. On conçoit combien ce» deux charrues sont 
embarrassantes et combien elle» occasionnent de re- 
tard pour le» changer de place aux extrémités des 
sillons. 

La nouvelle charrue, qui suffit a elle seule pour 
ce travail , est exempte de tous ces inconvénient». 

11 suffit en effet , pour recommencer un nouveau 
sillon qui doit verser le» terre» à droite, par exemple, 
de décrocher le versoir à gauche, de soulever une ma- 
nette S, fig. i , pl. XLII ; de faire accomplir à une 
manivelle QH une demi-révolution , et de la ramener 
à sa première position en la fixant avec la manette; 
d'accrocher ensuite le versoir de droite au soc et au 
pied de fourche à laide d'un double crochet T, fig. 6 , 

»5 
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et d'un tenon cylindrique X; enfin, de suspendre le 
versoir inactif aux cornes de la charrue. 

Cette opération n'exigera pas nne minute pour 
chaque sillon. 

En résumé, celte charrue offre l'avantage d'un em- 
barras moins considérable , d'un maniement très-fa- 
cile et d'une plus grande célérité. 

Pig. 1, a, 3. A B, âge; 

CD, pied de fourche ; 

E, cornes; ce sont des pièces en bois, assemblées 
à tenons et mortaises, et formant la charpente de la 



Fig. 3, k- /•', avant-corps, pièce en fonte de fer, 
fixée à l'âge par le boulon G. 

Fig. 3. HI, denteau, pièce en fer fixée par des 
boulons au pied de fourche et a l'avant-corps. 

Fig. i. a , 3, 5, 7, 8. L, soc en fer, terminé 
par une queue cylindrique M N (fig. 5). laquelle, 
traversant l'avant-corps et le pied de fourche , va se 
fixer au tourniquet O P (fig. 1 , 3. 8) ; il est percé d'un 
trou carré V , dans lequel s'introduit le crochet T du 
versoir. 

Fig. i,3,6. OP, tourniquet en fer, armé de deux 
dents , fixé à la queue du soc et mû par la mani- 
velle Q R. 

QR, manivelle coudée en fer, percée d'un trou Q, 
dans lequel s'introduit l'une des dents du tourniquet, 
lorsqu'on retourne le soc , et qui sert à maintenir ce 
dernier dans l'immobilité, lorsqu'il est arrivé a la po- 
sition voulue. 

S, manette en fer, se mouvant de haut en bas; elle 
est percée d'une mortaise dans laquelle s'introduit le 
prolongement de la manivelle, et sert à fixer celle-ci, 

c d, coutre , pièce en fin* et acier, traversant l'âge 
par une mortaise évasée dans le haut, laquelle per- 
met de donner, à l'aide d'un coin de bois 1/, fig, 7, 
une inclinaison convenable au coutre. pour que sa 
pointe se trouve toujours dirigée vers celle du soc. 

Le coin et le coutre sont maintenus dans une po- 
sition fixe par l'écrou à oreille gh. 

Fig. 1, a. 6, 7. U, versoir ou oreille en forte tôle, 
terminé par un double crochet T, qui , s'introduisent 
dans le trou Vdn fer, fig. 5, sert, â l'aide du tenon 
cylindre X, qui termine le bras X Y, et qui s'intro- 
duit dans le trou a, a fixer invariablement le versoir. 
On voit, fig. 8. la position du fer et de la manivelle 
it leii 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 10 octobre 1851 . 



Au sieur Hébert, à Paris. 
Pour un appareil de carbonisation du bois et 
des combustibles antres que la houille. 



Cet appareil fait l'objet du brevet et de trois 
ficala d'addition, en date des 
27 avril i853, 
a5 juillet .853, 
39 octobre i853. 

On trouve dans ce dernier la récapitulation suivante 
de tous les perfectionnements successivement indiqués 
dans le brevet et dans les certificats d'addition. 

Cet appareil , qui a pour principal but la carboni- 
sation des combustibles par le système de la torréfac- 
tion . c'est-à-dire sans jamais mettre ces mêmes com- 
bustibles en ignition , permet d'extraire certains prin- 
cipes constituants des combustibles . tels que l'acide 
pyroligneux et le goudron, la paraphine, du sulfate 
d'ammoniaque, des huiles fixes et des carbures d'hy- 
drogène gaxeux ou liquides. 

Nous énumérons d'aboroSces produits ; plus tard , 
nous aurons a en indiquer 1 emploi. 

L'appareil se compose , ainsi qu'on le voit pl. XLIil, 
d'une meule ou vase cylindrique en télé de a à 3 
millimètres d'épaisseur, ayant k mètres de diamètre 
et 1 mètre de hauteur. 

Ce cylindre a se fait en quatre ou huit parties, 
jointes ensemble par des boulons, afin qu'on puisse 
les démonter et transporter facilement. 

Cette condition de division des différentes parties 
du cylindre est essentielle, car il vaut mieux traiter 
le combustible sur place au moyen d'un appareil mo- 
bile que de le transporter vers un appareil fixe. 

On comprend que tous les combustibles perdant 
un poids plus ou moins considérable par la carbonisa- 
tion, on gagne, tout d'abord, en ayant la facilité de 
se placer là où est la matière première à employer, 
le prix qu'aurait coûté le transport de la matière 
perdue par suite de la carbonisation. 

Notre appareil se distingue donc déjà , par celte (a 
cullé de déplacement facile , de tous les autres qui, 
comme lui , rendent les produits de la distillation et 
exigent des constructions fixes et dispendieuses. 

Sous le fond de ce cylindre sont placés en croix 
quatre tuyaux ou conduits , indiqués sur le plan fig. 3 
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par la le* Ire K, dépassant le Lord inférieur et externe 
du cylindre de & à 5 centimètres. 

Cette disposition permet de les nettoyer aisément, 
dans le cas où ils viendraient à s'engorger par suite 
de l'écoulement des goudrons. 

Ces conduits , formés de tubes coupés en deux dans 
le sens de leur longueur, ont à leur extrémité o*,o6 
de rayon : ils se rejoignent au centre pour conduire 
les gax qu'ils reçoivent dans l'un d'eux . A?, qui les en • 
voie par les tuyaux m, m' dans les condensateurs n. 
Des trous n', de o", i o de longueur et de o",o5 de dia- 
mètre, s'élargissent au fur et à mesure qu'ils s'éloi- 
gnent du centre, mettent ces conduits en communi- 
cation avec l'intérieur du cylindre. 

meule ou cylindre, se trouve un fort grillage en fil 
de fer, composé de quatre on huit panneaux, et repo- 
sant au milieu du cylindre sur des supports formés de 
tuyaux en tôle et, autour de la circonférence interne 
du cylindre, sur des bouts de cornière. 

Ce grillage est destiné à laiaser passer les gax et 
les liquides s'échappent pendant l'opération; il est 
marqué b' b' sur la figure i . 

A b ou 6 centimètres du bord supérieur du cylin- 
dre, en a' a', est rivée une cornière courant tout autour 
de la paroi interne du cylindre. 

Cette cornière, qui forme à cet endroit un rebord 
plat, reçoit le couvercle du cylindre D'. 

Ce couvercle a , sur tout le long de sa circonférence 
supérieure , et tout à fait sur le bord de cette circon- 
férence, une cornière a', qui vient se joindre exacte- 
ment contre le bord laissé libre par la cornière dont 
nous venons de parler. Celte cornière, ainsi que cela 
est indiqué sur le plan , doit former avec le bord su- 
périeur du cylindre un angle qui permette de luler 
avec de la glaise la jonction du couvercle avec le cy- 
lindre. 

En avant de la cornière du couvercle, on peut en- 
tretenir de l'eau pour rafraîchir le couvercle. 

La partie conique et supérieure du couvercle est 
ouverte, à son centre, d'un trou. 

Ce trou circulaire, qui a 84 centimètres de dia- 
mètre, est entouré d'une cornière formant une saillie 
t u ponte. 

Cette cornière est indiquée en « sur la figure i ; une 

et Vautre partie en est détachée, alin de montrer qu'il 
y a plusieurs pièces. 

Dm» cette cornière entre une boite en fonte mar- 
quée cccc. 



Cette boite reçoit la flamme venant des foyers J 
par les tuyaux D; elle maintient, en outre, l'arbre y 
du ventilateur e' et le guide •* de cet arbre. - 

Les ailes du ventilateur c' sont dans le couvercle, 
au-dessous de cette boîte. 

Lorsque nous ferons tout à l'heure fonctionner 
l'appareil, nous dirons l'usage de celte boite et du 
ventilateur. 

Sur le couvercle se trouvent les tuyaux D, D, con- 
ducteurs de la flamme. Ils se joignent à la boite dont 
nous venons de parler. 

Ces tuyaux passent, d'un côté, dans un vase î des- 
tiné à faire des mucilages de plantes ; de l'autre , dan» 
un alambic qui distille les liquides, soit pyroligneux, 
soit ammoniacaux, soit les goudrons obtenus. 

Cest au moyen du calorique des tuyaux, calorique 
qui, sans cela, serait perdu, que marchent ces deux 
appareils , qui peuvent du reste être retirés de dessus 
le couvercle, ri l'on n'a besoin ni de faire des mua- 
lages , ni de distiller. 

Les tubes y servent è décharger et l'alambic et la 
chaudière aux mucilages. 

On voit encore, sur 1e couvercle, des anneaux X 
dans lesquels sont attachées les cordes ou chaînes qui 
communiquent au contre-poids ii 23. 

A gauche du cylindre est placé un foyer J. 

L'appareil doit être pourvu de deux foyers, putsque 
l'on a remarqué sur le couvercle qu'il y avait deux 

Nous n'en avons mis qu'un sur le plan , alin de ne 
pas trop le charger et de le rendre plus compréhen- 
sible. 

A droite est figuré un tuyau m, s'adaptent à l'ev 
trémité du tuyau K.' de dessous le cylindre. 

Ce tuyau m communique avec le réfrigérant h. 

Là encore, nous avons vdfonlairemeat négligé de 
remettre sur le plan un second conducteur, toujours 
pour plus de clarté, mais l'appareil en exige deux; 
non pas qu'un seul ne puisse suffire . mais le diamè- 
tre trop considérable des tuyaux nécessaires |>ourun 
seul eût exigé un trop grand travail de confection, 
et, par contre, eût coûté beaucoup trop cher. 

Nous en mettons doue doux , au lieu d'un seul ; la 
condensation, du reste, ne s'en fait que mieux. Nous 
avons établi à côté du tuyau m un tuyau tronque m', 

Sortant des condensateurs, les tuyaux m et m se 
changent en tuyaux p, p', d'un diamètre «u peu rooin 
dre. pour se confondre dans un tuyau commun «. 

Ce tuyau q plonge dans une cuve fermée, au fond 

aS 
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de laquelle se trouve environ 10 centimètres d'eau. 
Les gai non condensantes , en traversant cette eau, se 

pourraient encore retenir, et se rendent dans une 
cave en Me y', contenant de la chaux en pierre, ou 
de la »ciure de bois. La chaux s'empare de l'humidité 
que pourraient avoir conservée les gax, et ils sortent 
épurés par le tuyau i' . 

Cette cuve est avantageusement remplacée par 
l'appareil indiqué sur la 6gure 1. 

Le tuyau q plonge dans le cylindre 11 jusqu'au trait 
noir t\ au niveau du bord supérieur du bassin «' a'. 

La plaque rr laisse passer une pluie d'eau prove- 
nant de la pompe v. 

Les gas sortant du bas du tuyau q remontent a tra- 
vers cette plnie pour s'échapper par le tuyau x', et 
aller de Ut dans l'appareil à chaux. 

On place en v' v', au-dessous du tuyau q, dans le bas- 
sin au milieu de l'espace qui existe entre le bas du 
tuyau q et le niveau de l'eau, un disque, afin de di- 
riger le courant des gat sans qu'il ait aucune action 
sur la surface de l'eau. 

De cette manière, les gai «ont bien lavés et ils pas- 
sent sans aucune résistance. 

Maintenant que nous avons indiqué les différentes 
parties de l'appareil . nous allons* dire comment il 
fonctionne. 

Disons avant que, sous le cylindre a, il y a des 
rails 5, 5, et que ces rails roulent sur les galets fixes 
*.*. 

On verra tout à l'heure dans quel bot nous avons 
adopté cette disposition. 

Lorsque l'appareil est monté ainsi que nous l'a- 
vons représenté, on soulève le couvercle. Le contre- 
poids 2 de la suspension le maintient en l'air. 

On jette le combustible dans le cylindre sans cher- 
cher i l'arranger. 

Toutefois, un arrangement régulier, qui laisserait 
des interstices entre chaque morceau de combustible, 
faciliterait l'opération. 

Le chargement opéré, on abaisse le couvercle; on 
allume les foyers J, dans lesquels on met le combus- 
tible par l'ouverture/'. 

Le foyer allumé , on met en mouvement le ventila- 
teur c'. 

Ce mouvement s'obtient, soit par une roue que 
tait tourner un homme, roue qui, dans ce cas, doit 
avoir a ",5o de diamètre, la poulie / ayant o",ao, 
soit par un manège mû par un cheval, soit enfin par 
la vapeur. 
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Nous préférons ce dernier moyen, lorsqu'on a plu- 
sieurs appareil» à faire marcher à la fois, parce qu'il 
est plus puissant, et en même temps plus écono- 
mique. 

Le ventilateur, mis en mouvement et tournant dans 
an cylindre hermétiquement fermé, liait le vide dans 
la boite en fonte ce ce. 

Le vide opéré , la flamme des foyers /, / est aspi- 
rée, traverse l'intérieur de la boite en fonte, passe à 
travers les ailes du ventilateur et se répand, en tour- 
noyant, dans toute l'étendue du couvercle. 

Le* parties supérieures du combustible s'échauf- 
fent, les gaz commencent à les abandonner, montent 
a une température considérable; le calorique empri- 
sonné cherche une issue pour se mettre en liberté ; 
mais, avant de la trouver, il se met en équilibre 
dans toute la masse du combustible , qu'il échauffe 
successivement et également. 

Enfin , il s'est mis en équilibre partout ; il est 
descendu jusqu'au fond du cylindre; il s'est, la, 
répandu dans l'espace laissé libre entre le com- 
bustible et le fond , par la grille dont nous avons 
parlé; il rencontre les trous de communication du 
fond de la moule avec les tuyaux K qui sont au- 
dessous, et il s'enfuit, entraînant avec loi des liquides 
et des gaz. 

L'opération eat alors commencée ; le» liquides , 
sortis directement de la meule, suivent les tuyaux et 
s'écoulent par le siphon l qui se trouve a l'extrémité 
du tuyau AT; les gax montent par les tuyaux m et m', 
q ni les conduisent dans le réfrigérant a , où ils se con- 
densent. 

Le produit liquide de la condensation s'échappe 
par le siphon r*, et les gax non condensés o« non 
condenaables, en vertu de leur nature, remontent 
dans les tubes p, p', pour, de là, aller dans le tuyau q 
se débarrasser, à travers une pluie d'eau, des sels ou 
principes étrangers dont ils sont encore embarrassés ; 
puis , ils vont déposer leur humidité dans la chaux 
ou la sciure de bois contenue dans la cuve y'. 

Sortis de cette cuve par le tube z', ils sont propres 
i être brûlés. 

Nous les amenons alors dans les. foyers, où Us 
remplacent le combustible, qui devient alors inutile. 

Lorsque les siphons ont cessé de couler, lorsque 
le gaz a cessé de se produire, l'opération de la torréfac- 
tion est terminée. 

On lève alors le couvercle, qui est immédiatement 
remplacé par un autre en tôle très-mince, parce que 
les charbons récemment faits s'enflamment facilement 
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•a contact de l'airv surtout le charbon de tourbe, qui 
est Irès-pyrophorique. 

Le cylindre, pourvu de son nouveau couvercle, est 
poussé sur les galets fixes ; un autre , chargé d'avance, 
vient le remplacer; on «baisse le couvercle, et l'opé- 
ration recommence sans perte de temps. 

Une semblable opération dure de quinte à vingt 
heures. 

Les foyers, lorsqu'ils sont alimentés par de la 
tourbe, en consomment environ 18 s ao kilogramme* 
par heure; mais, au bout de quatre à cinq heures, les 
gai inflammables, qui représentent 43 fois le volume 
du combustible soumis à la torréfaction, sont sufli- 
sants pour continuer l'opération. 

Après avoir expliqué la marche de noire appareil , 
donné le détail de tontes ses parties et leurs mesures 
et dimensions, il nous reste, pour compléter tout ce 
qui concerne notre invention , à dire l'emploi que 
nous faisons de certains produits tirés soit du bois, 
soit de la tourbe. 

L'acide pyroligneux extrait du bois par suite de 
sa torréfaction est employé pour rendre, soit an char- 
bon de bois , soit au charbon de tourbe, soit au coke , 
les principes calorifiques qu'ils ont perdus par la car- 
bonisation , que cette carbonisation s'opère par notre 
procède ou par les procédés connus. 

On sait que les charbons se chargent facilement de 
l'humidité de l'air, dont ils prennent de 8 à 1 a 0/0, et 
qu'Os absorbent par voie de capillarité; à plus forte 
raison , absorbent-ils facilement les liquides. 

Il suffît donc, pour saturer le coke , de l'arroser 
avec de l'acide pyroligneux. 

Cette opération peut se faire dans le four, alors que 
le coke est éteint. 

Quant au charbon de bois et au charbon de tourbe, 
il suffit de les immerger pendant quelques heures 
dans cet acide pyroligneux. 

Ces charbons de bois, de tourbe, et ce coke, ainsi 
saturés, sont «échos à la simple température de l'air; 
i4\i5* centigrades suflisent pour opérer celte dessic- 
cation , qui a pour effet de faire évaporer l'eau con- 
tenue dans l'acide, et de fixer l'oxygène, dont il était 
pourvu dans les bases du combustible. 

Tontes les fois que nous avons employé ces char- 
bons ainsi préparés, nous avons économisé 34 0/0 



Cet emploi a été fait sur Q,45o kilogrammes de fonte 
que nous avons mis en fusion, 
le 

tout à l'heure. 




Dana ce cas , ce n'est plus l'oxygène, mais le carbone. 

Les liquide* ammoniacaux extraits de la tourbe 
pendant sa torréfaction nous servent, après les avoir 
distillés sur l'appareil, dans l'alambic h, à dégraisser 
la laine et la soie , et à produire sur ces matières . dans 
l'opération de la teinture, des couleurs qu'on ne peut 
obtenir qu'avec des agents composés. 

Nous lirons encore un autre parti de ces eaux de 
tourbe, après les avoir séparées de la paraphinc, des 
huiles fixes et du goudron qu'elles contiennent. Nous 
les employons comme engrais. 

Nous prenons, à cet effet, les terres limoneuses 
qui se trouvent au fond des tourbières el sur les bords 
marécageux de ces mêmes tourbières; nous laissons 
sécher à l'air ce limon, qui. on le sait, est déjà un 
engrais. 

Lorsqu'il est sec, nous le réduisons en pâte au 
moyen de nos liquides el dans un manège, ou à l'aide 
de cylindres mus par la vapeur. 

Nous laissons alors sécher cette pète, et il arrive 
que l'eau contenue dans ces liquides s'évapore, el 
que le sulfate d'ammoniaque se fixe. 

La dessiccation opérée, nous réduisons, au moyen 
du manège ou des cylindres, notre engrais en poudre, 

Lorsque nous trouvons à notre proximité soit de 
la craie, soit de la chaux , ces matières, ou l'une de 



donnent un engrais encore plus puissant. 

Nous n'indiquons pas la quantité à employer de ces 
engrais; elle dépend de la nature des terrains. 

Nous n'avons plus maintenant & parler que des mu- 
cilages de plantes. 

Nous obtenons ces mucilages de toutes les plantes 
que nous trouvons autour de nous, et des feuilles 
d'arbre. 

Nous mêlions purement et simplement ces plantes 
dans la chaudière i, qui doit être pourvue pour cela 
d'une grille qui se pose à 3 ou 4 centimètres du fond, 
et nous laissons bouillir. ces plantes, qui , bien entendu, 
sont dans de l'eau jusqu'à ce qu'elles aient cédé tous 
leurs principes extractUs et donnent un liquide gom- 
meux et filant. 

Lorsque ces liquides sont à cet état , nous nous en 
servons pour réunir en molécules serrées le charbon 
de tourbe torréfié réduit en poussière , les sciures de 
bois et les mottes de tan torréfiées, afin d'en faire un 



Pour l'obtenir, nous 
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toujours tu moyen de cylindres ou de manège, cl 
pendant que s'opère le broiement, les mucilages cou- 
lent fans ces*e , toit dans le manège, soit sur les cy- 
lindres, et la poussière de» charbons te forme en pâte. 
Celte pâte est ensuite mise dans des moules et sou- 
mise à la pression d'une machine quelconque, qui eo 
forme des morceaux de charbon dur et dense. 

En résumé , notre demande de brevet a pour 
objet : 

j" Ln carbonisation parla torréfaction, au moyen 
de l'appareil décrit, du bois, des sciure» de bois, de 
la tourbe, des braun-kohlen . des lignites. des mottes 
de tan et des grappes de raisin , et généralement de 
tous les combustibles autres que le charbon de 
terre: 

a' L emploi de l'acide pyrotigneux eslrait du bois , 
des sciures de bois et du tan par notre appareil, pen- 
dant la torréfaction , pour rendre au coke , au charbon 
de bois et do tourbe , les principes caloriiiques qu'ils 
perdent par la carbonisation, et ce, au moyen de la 
saturation indiquée; 

3* L'emploi du mucilage des plantes pour opérer 
la même saturation; 

U* L'emploi des liquides ammoniacaux extraits de 
U tourbe par notre appareil , pendant la torréfaction , 
au dégraissage de la laine et de la soie ; 

b' L'emploi de ces mimes iiquides à l'agriculture, 
comme engrais ; 

6* Enfin , l'emploi des mucilages des plante» pour 
réunir en molécules serrées, et au moyen d'une 
pres»e quelconque , les charbons de tourbe , de sciures 
de bois , de tan , préalablement réduits en poussière , 
et leur donner ainsi une densité qu'ils n'ont pas. 

a, meule, ou vase cylindrique, ayant 4 mètres do 
diamètre et i mètre de hauteur. 

a' a , cornière en 1er. régnant tout autour du cy- 
lindre a l'intérieur, à o",o5 de son bord supérieur, et 
destiné à recevoir le couvercle d'*f. 

A, enveloppe en tôle ou en boi», entourant extérieu- 
rement le cylindre*, et laissant, entre elle et lui, un 
espace de o".o5 dans lequel séjourne de l'air. 

D' D". couvercle en tôle, un peu conique, venant 
»e poser sur la cornière a a' du cylindre o. 

Les bords extérieurs et supérieurs de ce couvercle 
sont eux-mêmes munis d'une cornière qui vient s'ap- 
pliquer contre U paroi interne du cylindre, enréseï 
vant entre elle et celle paroi un espace nécessaire 
jiour faciliter le lutage du couvercle avec le cylindre. 

c, boîte en fonte destinée » maintenir le mécanisme 
du ventilateur cV. 
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Cette boite cal maintenue, sur le couvercle D 1 D', 
par la cornière ee que porte ce même couvercle. 

Elle a, à sa partie inférieure, près de la cornière 
a t , o°,84 de diamètre. 

Au centre de colle partie inférieure est une ouver- 
ture cylindrique cV de o m ,io de diamètre. 

A sa partie supérieure c* c* est une autre ouverture 
cylindrique, pourvue d'une douille en bronae dans 
laquelle tourne l'arbre du ventilateur. Cette ouverture 
a o",o« de diamètre. 

La douille en bronse se continue en un godet c' c*, 
de o-.io de hauteur, pour recevoir de l'huile et, eu 
même temps, retenir l'eau qui sera continuellement 
entre lui et les bords supérieurs c, c de la boite en 
fonte. 

L épaisseur de la Tonte formant la boite est de 
o",oi» et, aux endroits où s'attache le guide «V, 
deo",oi5. 

g g. arbre du ventilateur ayant o",o4 de diamètre 
et i*,6a de largeur. Il roule en g'. 

eV, guide de l'arbre ayant o",o4 de large et o*,oa 
d'épaiaseur. 

/, poulie de o'.ao de diamètre. coinumiùuuant le 
mouvement à l'arbre du ventilateur. 

c', c', ailes du ventilateur fermées en c 1 sur toute 
leur surface intérieure, de telle sorte que la flamme 
passe par les ouvertures latérales existant entre elles. 
Elles ont o",a5 sur tous sens, et donnent, en laissant 
entre elles une ouverture de o*,3o , un diamètre de 
o",8o au ventilateur qu'elles forment. 

D, D, tuyaux en tôle par lesquels passe la flamme 
des foyers J, aspirée par le ventilateur. 

Diamètre de ces tuyaux, o"\aa6. 

Us ont leur jonction avec la boite en fonte c. 

J, foyers ayant o",8o de hauteur, o",6ode largeur, 
o",5ode profondeur au-dessus d« la grille, dont les 
barreaux sont espacés de o m ,a7 à o™,3&. 

Ils sont cylindriques, en tôle, et garnis à l'intérieur 
de briques réfracUires ayant o",ao d'épaisseur. 

Au fond du cendrier se trouve un réservoir d'eau J', 
de o",a5 à o",3o de hauteur, dans lequel s'éteignent 
les cendres du foyer. 

J', ouverture pour charger les foyers. 

i , cuve en tôle ou en cuivre, de i",3o de diamètre. 
0*,8o de hauteur, à travers laquelle passe un des 
tuyaux D conducteur de la flamme, et destinée à 
foire lus mucilages de plantes au moyen de l ébulli- 
lion. 

h, alambic de i",3o de largeur, »"3o, de hauteur, 
pour distiller les goudrons et liquides ammoniacaux 
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Cet alambic m chauffe de même que la cuve mu ma- 



z, boule dans laquelle arrivent les 
al de la distillation. 
z\ tuyau conducteur des vapeurs de la distillation 
dan* un réfrigérant. 
Il a o~,o3 de diamètre. 

V, grillage en fil de fer, occupant toute la surface 
du fond du cylindre. 

A o*,io de ce fond, il est soutenu par une cor- 
nière V qui règne dans toute cette partie, contre la 
paroi interne du cylindre , au milieu , et , dans le reste 
de la surface, par des tuyaux en tôle marques 4 S , 4', 
*\ fig. 3. 

Ce grillage a pour but de permettre aux liquide» 
qui se condensent , et aux gax qui s'échappent pendant 
l'opération de la torréfaction, de s'écouler dan* toute 
la snrface du fond du cylindre , et de sortir par les 
tuyaux K. 

K', tuyau conducteur des gai et liquider, ayant, a 
une extrémité, o",o6 de diamètre et o",io à l'j 

On voit qne les tuyaux K, K . K, K', 
des gaz et liquides , sont disposes en croix nous le fond 
du ctlindre. 

Les gaz et les liquides entrent dans ces tuyaux par 
les ouvertures u», «\ «*, u\ a*. «*. etc., qui ont 
une largeur et une longueur d'autant plus grandes 
qu'elles s'éloigneni davantage du centre. 

Ces ouvertures ont, dans leur plus 
sion, o",iode long sur o"o5 de large. 

Tous ces tuyaux, qui 
rendent dans le tuyau A' 

l. siphon de o",oa de diamètre dans lequel 1 
dent les liquides condensés dans le cylindre. 

m, m', tuyaux de o",o5 de diamètre, conducteurs 
des gax sortis du loyau A dans le condensateur n. 

», condensateur à tuyaux, «'élargissant parle bas, 
et ayant en haut o",oa et en bas o",o4 de diamètre. 

Largeur du condensateur, o",4o-, hauteur, i",5o; 
de 1a cuve qui l'entoure, et qui e»t remplie d'eau, 
o",8o de diamètre; sa hauteur, i",5o a i*,8o. 

r*, siphon de o",oa de diamètre, pour rerevoir les 



0, tuyaux de o"*,o4 de diamètre , conducteurs 
des gai non encore condensés on non condensables 
dans l'appareil de lavage des gaz. 

Ces tuyaux descendent dans cet appareil par le 
tuyau <f, de o",o8 de diamètre. 

». 1, appareil pour la séparation des sels, de o",3o 



v, petite pompe. 

r, r, plaque percée de trous pour 
l'eau en pluie dans le cylindre fi. 

robinet pour soutirer l'eau saturée. 

■'u', bassin contenant de l'eau, de o",8o de dia- 
mètre et o'.bo de haut. 

x', tuyau conduisant les gai dans la cuve y' 

s' v', disque placé sous le tuyau e. 

I, niveau d'eau. 

y, cuve de i".3o de diamètre, o",8o de haut, con- 
tenant la chaux ou la sciure de bois a travers laquelle 
passent . pour se sécher, les gax venant du tuyau x' de 
l'appareil de séparation des sels. 

tf, tuyau de o",o6 de diamètre, conducteurs des 
gaz épurés dana les foyers. 

1. 3, contrepoids pour soulever le couver- 
cle V D'. 

n, galets fixas de o",5o de diamètre 

S, rails formes de madriers en chêne sec de o'.ia 
d'épaisseur et o",i5 de haut. 

Ces madriers sont entaillés de manière à loger les 
tuyaux K 

Les rails, formés d'une cornière en fero",o6/o",o6, 
dont chaque cété a o",o6 de largeur et o",0»a d'é- 
paisseur, sont attachés sous les madriers avec des vis 
alésées x 1 , x'. et k parue recourbée **, ** est a fleur 
de bois, qui est entaillé à cet effet. Ce coté ne reçoit 
pas de vis. 

La figure 6 représente les rails posés sous le cy- 
lindre et sur leurs galets. Il faut doute de ces galets 
Le» rails sont placés à l",8o d'axe en axe. Les ma- 
driers, bien entendu, sont appliqués contre le fond 
du cylindre , 



7721. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 8 octobre 1851 . 



Aux sieurs Lato at et Bisson , à Paris , 
Pour un bec régulateur de gaz. 



La pensée qui nous s guides a été celle-ci : Faire 
se le robinet d'arrivée du gaz dana chaque bec étant 
ouvert, la lumière ait toujours une bau- 
et une intensité déterminées a l'avance, et que 
cette intensité et celte hauteur soient invariables, quel 
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en admettant, bien entendu, an m 
sion du gaz fixé au départ de l'usine 

Pour arriver à ce but, nous employons plusieurs 
moyens. 

1° D abord , nous brisons la pression du gaz à son 
irrivée dans le bec, au moyen d'une courbure qne 



BREVETS D'INVENTION 
depres- 



courbure à la figure 6 , pl. XLM. 

a* Nous diminuons la pression du gaz dans lo bec 
lui-même, en faisant circuler le gaz dans quatre con- 
duits successivement, avant de l'amener au point de 
combustion ; ces conduits sont désignés par les lettres 
c.f.g. fig. i, a, 3 et 4. 

3' Nous faisons que la quantité strictement néces- 
saire pour produire l'intensité et la hauteur de lumière 
que l'on veut atteindre puisse seule arriver a la coro- 



Pour atteindre ce but, nous plaçons au-dessous du 
tube /, fig. 3, une capsule renversée, d'un diamètre 
plus grand que celui du tube; celte capsule repose, 
sans y être soudée, sur une plaqoe fixée extérieure- 
ment au tube /, et laisse], entre ce tube f et elle, une 
sorte de chambre dont la dimension détermine la 
pression du gaz dans le bec; enfin, la capsule est per- 
cée, a sa partie latérale, d'une ouverture par laquelle 
le gaz peut seulement pénétrer dans le tube /. Cette 
ouverture et la dimension de la chambre, ou plutôt 
de la capsule, doivent être telles que le gaz ne puisse 
y pénétrer qu'en quantité exactement suffisante pour 
produire l'intensité et la hauteur de lumière que l'on 
désire : il résulte de là que ces dimensions varieront 
suivant la pression que l'on désirera obtenir et main- 
tenir pour la combustion , quelle que soit la pression 
du gai au compteur et dans les conduits. 

Ainsi, si la lumière que l'on veut produire néces- 
site une combustion de deux litres de gaz par minute , 
l'orifice latéral de la capsule', et la dimension de la 
capsule elle même, seront telles qu'il ne puisse y 
pénétrer que deux litres par minute, en admettant 
toutefois que la pression donnée par la compagnie 

il résultera de là que cette introduction de deux litres 
par minute ne variera pas, quelle que soit l'augmenta- 
tion momentanée de presssion que pourra produire, 
dans les conduits, l'extinction d'un grand nombre de 
becs alimentés par le même compteur. Un régulateur 
ou compteur ne pourrait jamais donner ce résultat. 

Enfin . pour obtenir une belle lumière et utiliser 
tous les rayons lumineux qui sont perdus inutilement 
avec les becs ordinaires, nous entourons le nfttre 



de cristal, qui porte 



par l'axe du bec . 



d'une boule et d'un 
un fumivore. 
Pl. LX1H. 

Fig. i, coupe verticale 
suivant la ligne i-a, fig. 4. 

Fig. a , coupe verticale selon la ligne 3-4 , fig. 4- 

Fig. 3 , coupe verticale selon la ligne 5-6 , fig. 4. 

Fig. 4, coupe horitontale suivant la ligne 7-8. 
fig. 1 . a et 3. 

Fig. 5 , vue de face des tubes d'à 

Fig. 6, vue de face d'un des tubes 1 

Fig. 7, vue par dessus du bec a. 

Fig. 8, coupe d'un fumivore portant l'abat-jour a 
facéties triangulaires, qui était placé primitivement 
en haut du verre cylindre; il est, par sa nouvelle 
position, tout à lait indépendant du verre cylin- 
drique. 

a. bec avec trous ou une fente circulaire pour le 
passage du gaz. Le bec porte, à sa partie inférieure, 
un pas de vis qui sert à le fixer à la robe du régu- 
lateur. 

k, courant d'air intérieur du bec. 
e, chambré du régulateur. 

d, courant d'air intérieur de la chambre du régu- 
lateur. 

e, e, tubes d'alimentation recourbés en forme de 
siphon à leur partie supérieure ; ils aboutissent dans 
la chambre du régulateur. 

f, f, tubes régulateurs avec prise de gaz dans la 
chambre c, par le moyen d'un tube cylindrique mo- 
bile, qui enveloppe chaque tube régulateur. Ce tube 
enveloppé porte , à sa partie supérieure , une ouverture 
pour le passage du gai de la chambre c à chaque tube 
régulateur. 

f f, petite chambre intérieure qui reçoit le gai à 
sa sortie des tubes régulateurs. 

g , g , tubes à colonnes avec leur prise de gaz à la 
partie inférieure de chaque tube daus la chambre /; 
ils conduisent le gaz au bec e. 

h, verre du bec. 

i, abat-jour fixé à la téle du verre h; cet abat-jour 
est en cristal. 

i', surface conique dépolie. 

i', i', facettes disposées en triangles sur le pourtour 
de l'abat-jour i; elles sont destinées à projeter la lu 
mière du bec à une distance éloignée. 

jj, galerie supportant le verre h; elle porte des 
ouvertures cylindriques pour le passage de l'air , 

k, boule de verre avec facettes triangulaires, comme 
celles de l'abat-jour: elles sont placées à cote l'une de 
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l'autre, mds interruption, sur le pourtour de la boule 
qui enveloppe la galerie j, et repose par sa base sur 
un support /, fixé à la partie inférieure des tubes 
d'alimentation; des ouvertures circulaires sont dispo- 
sée» à la partie inférieure de la boule, pour le passage 
de l'air. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
Ea date du 31 dfccmbrc 1851. 

Jusqu'à ce jour, de nombreux systèmes de régula- 
teurs à gaz ont été inventés; tous ces régulateurs 
s'appliquaient aux compteurs, mais, impuissants à 
remplir le but que leurs auteurs s'étaient proposé, ils 
ont été successivement abandonnés par le public ; ils 
présentaient les deux inconvénients suivants : 

i* De ne pouvoir être employés |>ar les consom- 
mateurs qui n'ont pas de compteurs ; 

3* De ne régler nullement la lumière et la dépense 
du gax : en effet, les différences de diamètre des 
tuyaux, le plus ou inoins grand parcours des con- 
duits, la différence enfin des becs eux-mêmes, étaient 
autant d'obstacles à une régularisation uniforme des 
becs. 

Le seul moyen d'éviter ce* difficulté* de premier 
ordre, le seul moyen d'obtenir une régularisation uni- 
forme de la lumière, c'est de faire que chaque bec 
régie loi même sa consommation, et voici une dispo- 
sition qui produit cette régularisation. 

Kg. g, 10, 11, la, i3 et 1A. 

Le gax arrive dans le bec par un tuyau d, qui se 
divise ordinairement en deux branches , soudées à la 
partie inférieure du bec. Cette disposition est celle 
généralement adoptée pour les différents systèmes de 
becs qui ont paru jusqu'à ce jour. 

Le iKtuveau bec est divisé en trois chambres super- 
posées, désignées par les lettres a, b, c. 

Le gax arrive dans le bec par le double conduit d, 
et est conduit dans la chambre /. par les tuyaux re- 
courbés fig. 9, là. 

Quand il est arrivé en assez grande abondance 
pour remplir cette chambre i, il descend par un tube/, 
iig. 1 1 , dans la chambre inférieure a, d'où il est porté 
à celle supérieure c par un dernier tube 9. 

De la chambre c, il arrive au point de combustion 
par les trous percés circulairemenl sur la partie supé- 
rieure. 

Il résulte de ces explications que, suivant la hau- 
teur et l'intensité de lumière que l'on voudra produire, 
xxv. 



on devra diminuci ou augmenter les dimensions de 
la chambre c, qui forme une sorte de réservoir de 
gaz, dans lequel il n'arrive que lentement, et après 
avoir perdu , par les circuits qu'il a clé contraint de 
faire, la force d'impulsion que les différences de pres- 
sion, produites par toutes sortes de causes, pouvaient 
lui avoir doonée. 

Ainsi, l'extinction subite d'un grand nombre de 
becs , une augmentation subite de pression au comp- . 
leur ou au tuyau de départ de la compagnie ne pro- 
duiraient aucun effet sur noire bec ; pour plus de secu 
rité, on peut laisser invariable dans ses dimensions la 
chambre c, mais alors placer sur le tube f une capsule 
renversée reposant sur une ceinture soudée au tube. 

La capsule sera percée latéralement d'une ouverture 
qui permettra au gax répandu dans la chambre b de 
s'introduire dans le tube dans ce cas, ce seront les 
dimensions de la capsule que l'on fera varier, suivant 
l'intensité de la lumière que l'on voudra obtenir. 

Enfin, les inventeurs se sont préoccupés du vacil- 
lement qu'éprouvent les becs de gax dans les passages 
et dans les endroits exposés à des courants d'air assex 
vifs; ils ont, pour obvier à cet inconvénient, qui est 
une cause de fumée, d'irrégularité dans la lumière, 
d'augmentation de dépense, construit un bec sur le 
même système que le précédent, mais dans lequel ils 
ont supprimé le conduit d'air intérieur placé ordinai- 
rement dans tous les becs; ils ont, en outre, rendu 
pleine la galerie qui soutient le verre, et qui, ordi- 
nairement, est découpée à jour. 

Mais, comme il faut toujours de l'air pour la com- 
bustion , ils ont pratiqué dans les verres destinés à ces 
becs des ouvertures latérales, placées sur une même 
ligne circulaire, à la hauteur de l'origine de la flamme. 
Pour que l'air ne vint pas frapper directement contre 
la il intime, le haut du bec se trouve entouré d'une 
toile métallique h, fig. 1 6 , de la hauteur d'un centi- 
mètre environ, soutenue par trois griffes j. fig. t6, 
attenantes à la galerie. Il est évident que l'on peut rem- 
placer les trous du verre et la toile métallique des 
tubes par une galerie remplissant le mémo but, c'est- 
à-dire ne laissant passer que l'air nécessaire à la com- 
bustion , et le brisant, afin d'éviter les courants. Celte 
galerie, toujours bouchée par le bas, sera découpée 
latéralement <!c nombreux jours tres-etroits , ou faite 
en deux parties réunies par une toile métallique. 

Enfin, ils ont remplacé les trous circulaires de la 
combustion par de petits tubes m. d'un demi-centi- 
mètre de hauteur environ, et en nombre égal à ceux 
des trous. 

>6 
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Tous le» becs sont garnis d'un pas de vis A, qui 

permet de dévisser l'enveloppe circulaire du bec et de 
nettoyer ainsi les tubes intérieurs, en même temps 
que de changer, si besoin est, la capsule du tube /, 
pour une d'une dimension différente , dans les becs où 
elle est adoptée; dans les autres, la chambre supé- 
rieure c peut également se diminuer ou s'augmenter 
à volonté ; mais , pour cela , il faut construire le bec en 
deux parties, rattachée* ensemble par un pas de vis, 
a la hauteur 7-8; le plus ou moins de tours donnés 
à la vis fera varier les dimensions de la chambre. 

Il est évident que l'invention peut s'appliquer a 
toutes les espèces de becs : becs à éventail, becs bou- 
gies , etc.; il suffit pour cela de fixer le tube a éven- 
tail, le bec bougie, etc. sur un cylindre contenant 
le système à chambres et tubes intérieurs ci-dessus 
décrit. 

Les inventeurs ont imaginé d'adapter a leurs bec* 
des fumivores. représentés fig. i5, et des boules en 
cristal, fig. 16 et 17. 

Ces fumivores sont argentés intérieurement aux 
parties petq.de façon à refléter au loin la lumière 
qu elles reçoivent. 

La boule est entièrement argentée intérieurement. 

Cette boule, enveloppant complètement le bec, est 
percée latéralement, dans sa partie inférieure, de 
trous r, qui permettent la circulation de l'air pour les 
becs à conduit d'air. 

Elle est entièrement pleine pour les becs sans 
conduit d'air. 



7722. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 12 novembre 1840. 

Au sieur Cuivillb. à Alais (Gard). 

Pour un mode de fabrication de cornues à gaz , 
cylindres, foyers de cheminées, creusets, fours à 
coke et à poddler. eu terre réfractaire, cuite ou 
non coite. 

L'inventeur ayant fait choix des terres qu'il veut 
employer, il leur fait subir plusieurs préparations. 

Ainsi . le grillage elle broyage des terres, avant l'é- 
crasement, est une condition indispensable pour ob- 
tenir de bons produits réfractaires. 

Celte opération , pratiquée par les procédés ordi- 
naires, laisse beaucoup a désirer. 



L'état de calcinalion ou d'incinération dans le- 
quel se trouvent les terres, au sortir d'une pareille 
épreuve, ne permet pas d'en séparer les parties hélé- 
rogèoes ou nuisibles. 

Dès lors , il y a impossibilité d'obtenir une pâte ré- 
fractaire bien homogène, bien purgée, et qui puisse 
résister à toute épreuve de feu ou de température; 
c'est à cette cause qu'il faut attribuer l'insuccès de tant 
d essais tentés en ce genre. 

Pratiquée, au contraire, à l'aide du four à fond mo- 
bile et continu breveté en 1 867 \ l'opération du gril- 
lage des terres atteint d'une manière remarquable ce 
degré d'efficacité qui peut seul permettre d'arriver à 
la composition d'une bonne pâle réfractaire. 

La terre , soumise , en effet , à l'action lente . succes- 
sive, régulière de la chaleur que reçoit le four à fond 
mobile, conserve son état, sa forme primitive; les 
parties a purger se découvrent facilement, et c'est 
après ce dernier travail de révision que l 'inventeur 
bit le mélange des diverses terres à combiner en- 
semble, et qui doivent passer sous la meule pour être 
écrasées. 

Il a reconnu que l'écrasement simultané des parues 
à mélanger était une des conditions indispensables 
pour la composition de la pâle réfractaire. 

Le broyage ordinaire des terres est encore évidem- 
ment insuffisant. 

Celui inventé par le sieur Carville en 18À1 assure 
à celte importante opération le succès le plus corn 
plct. 

Les tert es , déjà mêlées par la préparation simulta- 
née qu'elles ont subie sous la meule d'écrasement, 
sont malaxées par les broyeurs mécaniques , de ma- 
nière à ne plus rien laisser à désirer pour le bon trai- 
tement du composé réfractaire. 

Mais l'inventeur ne s'en tient pas là : après que la 
paie est sortie du broyeur, il l'enferme un certain 
temps, la laisse reposer, et, lorsqu'il veut s'en servir, 
il la passe une seconde fois au broyeur. 

A l'aide de ces préparations, on obtient une terre 
plastique de première qualité. Le degré de supério- 
rité de cette terre ainsi préparée se fait surtout sen- 
tir lorequ on veut exécuter des pièces qui doivent, 
comme les cornues à gas et les fours à coke, résister 
au refroidissement quand le travail est suspendu . et 
qu'il faut pouvoircharger et décharger intérieurement 
sans effort, et surtout sans l'adhérence d'aucun débris 
ou résidu. 

La composition de la pâle réfractaire pour ces di- 
1 Voir tome XI. page 9 4. 
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vers produits est déterminée par les proportions qui 
suivent : 

o,3 de terre réfracUire . grillée suivant le procédé 
décrit; 

o,q de terre réfracUire crue; 

o,a de quarti bien pur, bien choisi, soumis égale- 
ment au grillage, e t délayé avant d'être porté sous 
les meules; 

0,1 de coke pilé. 

11 est essenliel de remarquer que toutes le* parties 
formant ce composé sont transportées au pied des 
meules, et que les opérations du triturage, du tami- 
sage et du broyage ont lieu simultanément pour tous 
ses divers éléments, dont chacun cependant a subi 
préalablement une préparation distincte. 

On peut avec ces terres confectionner divers ob- 
jets ; ainsi, par exemple, des fours à coke. 

On emploie depuis quelques années , pour la fabri- 
cation du coke, dans certains établissements, des 
fours à forme généralement cylindrique construits en 
briques rélracUires. 

Cette construction présente de t^rave» inconvé- 
nients; leur solidité laisse beaucoup à désirer; les bri- 
ques se dérangent par suite du défaut de ûxité des 
joints et des brusques alternatives de chaud et de 
froid; le coke adhère aux parois, et la force qu'il faut 
employer pour le retirer au moment de la décharge 
contribue encore à ébranler et à détériorer la cons- 
truction intérieure des fours. 

Le succès obtenu par l'inventeur dans le choix et 
la préparation des terres l'a conduit a construire des 
fours à coke composés de deux pièces seulement, 
lesquelles ont chacune a",5o de long environ , et for- 
ment par leur réunion un appareil semblable pour les 
dimensions aux fours employés en Belgique , dans le 
bassin d'Alais et ailleurs. Ces deux parties sont comme 
soudées ensemble au moyen de joints languetés, et 
forment un tout parfait de solidité et hermétiquement 
fermé. 

Le diamètre intérieur de ces appareils est de 1 mètre, 
plus ou moins, suivant la forme particulière que l'on 
désire donner au four à construire. Il faut remarquer 
que ces cylindres sont toujours un peu plus larges 
du coté de la sortie du coke, afin de faciliter le dé- 
tournement. 

A l'avantage d'un détournement facile et prompt 
s'enjoint un autre, d'un immense intérêt. Le gai, qui 
est totalement perdu dans la construction nctiiellc des 
fours, et que la fabrication du coke produit en si grande 
quantité, peut être intégralement recueilli et utilisé, 



soit pour l'éclairage, soit pour le chauffage des chau- 
dières, fours de tout genre, etc. 

A cet effet, le four est garni à l'une de ses exlrémi 
lés d'une tète en fonte à laquelle est adapté un tuyau 
destiné à conduire le gax hors de l'appareil. 

Cette application industrielle est des plus impor- 
tantes; elle est entièrement nouvelle et indépen- 
dante de la forme, l'eOicacilé du procédé se prêtant 
nécessairement à une certaine variété dans les appa- 
rais. 

Le cylindre est posé horisOntalemcnl et on en réu- 
nit plusieurs à côté et au-dessus les uns des autres, 
en les disposant de manière que la flamme du foyer 
puisse bien passer tout autour, les chauffer et les faire 
rougir également partout. 

Quand tout est disposé . on ouvre les cylindres par 
les bouts, on les charge plus ou moins de charbon 
menu, ordinairement au o,4; ou eu referme hermé- 
tiquement chaque ouverture avec une plaque ad Ixoc, 
afin de retenir le gas qui se dégage, le distribuer et 
l'employer pour l'éclairage; ce gax peut concourir au 
chauffage des cylindres eux-mêmes. 

Dans ce cas , on n'aurait besoin que de très-peu de 
feu ; il suffirait qu'il y en eût assez pour que le gaz pût 
être allumé en passant. 

L'ouvrier préposé à cette fabrication reconnaît le 
moment où le coke est assez brûlé et peut être retiré; 
alors il ouvre les deux extrémités de l'appareil, passe 
une tringle en fer de l'entrée la plus étroite à la plus 
large, et, quand la tringle est arrivée au bout, il y 
adapte un disque avec une clavette derrière, pendant 
que, de l'autre coté, un treuil, muni d'une chaîne, 
prend le bout de la tringle, la lire et fait sortir ainsi 
le coke fabriqué , le plus souvent , tout d'une pièce. De 
la sorte, rien n'est perdu, ni le coke, ni le gax qu'on 
peut obtenir suivant la qualité propre de la houille; 
ce qui n'a pas heu, bien s'en faut, avec les procédés 
employés jusqu'à ce jour. 

L'on peut arriver ainsi à un rendement de 70 à 
80 kilogrammes de coke par 100 kilogrammes de 
houille. 

On peut aussi faire avec ces terres des cornues pour 
les usines à gaz. 

Dans ces usines, on se sert, en général, comme on 
le sait, de cornues en fonte, d'un prix considérable et 
d'une durée très -courte. C'est pour s'affranchir de 
cette dépense onéreuse qu'on a essayé, en Angleterre, 
en Belgique et dans quelques usines de Paris , de fa- 
briquer des cornues en terre réfractaire , joignant à 
l'avantage d'une plus longue durée et d'un prix de 

16. 
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revient beaucoup moins élevé, celui d'une grande 
économie de combustible. 

Mais il y a cette différence essentielle entre les cor- 
nues que l'inventeur fabrique par les moyens et pro- 
cédés décrits plus haut, et celles connues jusqu'ici, 
que les premières sont exemptes non - seulement de 
toute variation par l'action du feu ou le changement 
de température, mais de toute adhérence ou incrus- 
tation des matières, ce qui donne une facilité singu- 
lière pour le détournement du coke et garantit une 
durée presque indéfinie. 

L'inconvénient de l'adhérence oblige los compa- 
gnies qui se servent des cornues en terre à faire 
nettoyer ou décrasser les appareils presque tous les 
huit jours 

Ce grave inconvénient n'épargne pas même l'exté- 
rieur de ces cornues , tandis que celles de l'inventeur 
sont nettes et exemptes d'incrustation ou d'encrasse- 
ment, tant à l'intérieur qu'à l'extérieur. Ajoutons que 
ces dernières cornues peuvent èlre, dans leur position 
horizontale, disposées au-dessus d'un foyer ardent, 
supportées seulement par chaque bout, ce qui permet 
de les chauffer et faire rougir d'une manière aussi 
prompte qu'égale et uniforme sur tous les points. 

Les cornues en fonte , et racine les cornues en terre 
qu'on fabrique à Paris ou ailleurs, ne peuvent se prê- 
ter a ce mode de chauffage, aussi rapide qu'écono- 
mique. 

On est oblige, en efTel, de les placer sur une voûte 
de briques réfraclaircs, qu'un foyer placé au-dessous 
fait rougir, cl même de les entourer ou revêtir de 
briques réfractaires , afin de les soustraire à l'action 
intense du feu. 

On voit par là la qualité infiniment supérieure du 
nouveau composé réfractaire. 

Une expérience faite à l'usine à gax d'Alais a cons- 
taté l'importance et la supériorité du produit obtenu 
par l'inventeur. 

Une cornue suspendue comme on vient de le dire 
fonctionne depuis deux mou -, elle résiste à toutes les 
épreuves du feu le plus intense et du refroidissement 
le plus brusque et le plus absolu. On est venu même 
à la chauffer impunément avec le goudron ou le gax 
enflamme 

Enfin . on peut construire avec les mêmes terres 
des fours à cuire le pain , des plaques de fours à pud- 
dler, des calorifères, des foyers, des coquilles-rôtis- 
soires. 

Os appareils présentent , sur ceux du même geure 
construits en briques, fer. tôle ou faïence, des avan- 



tages qu'il n'est pas nécessaire de détailler longue - 

On signale particulièrement l'utilité des fours mo- 
dérateurs et à chaleur continue pour cuire le pain , la 
pâtisserie, etc.; ils seraient d'un emploi particulière- 
ment avantageux pour la marine. 

Ces fours, lorsque leur diamètre ne dépasse pas 
1 mètre, sont construits en cinq parties; savoir : 

La sole, une seule pièce; les cotés, trois pièces; la 
voûte, une seule pièce. 

Le nombre de pièces augmenterait proportionnel 
lement à l'excédant de grandeur. 

Ces fours donnent une économie de 80 p. 0/0. com- 
parativement aux fours en briques, en pierre ou en 
fer actuellement en usage. Ils se distinguent d'ail- 
leurs essentiellement des fours ordinaires par le mode 
de chauffage. 

Ces derniers sont chauffés intérieurement , et c'est 
après qu'on a obtenu le degré de chaleur nécessaire 
que le pain y est introduit. Ceux de l'inventeur, au 
contraire, sont chauffés extérieurement, au moyen 
d'un foyer placé an centre du four et au-dessous d'une 
double calotte, dont l'entre-deux sert de conduit de 
chaleur. 

I n registre, placé à l'extrémité supérieure de la ca- 
lotte, permet de boucher la cheminée à volonté, de 
manière à retenir toute la chaleur lorsque le combus- 
tible est arrivé à cet état où il n'y a plus de fumée, ou 
de la faire échapper en ouvrant le registre, suivant 
qu'on veut activer ou modérer la cuisson. 

Ces dispositions procurent l'inappréciable avantage 
d'un chauffage continu , net , pur et maintenu aussi 
longtemps que la cuisson l'exige; ce qui n'a pas lieu 
dans les fours ordinaires, où un accroissement de 
chauffage, en cas d'insuffisance, une fois le pain en- 
fourné, devient impossible. 

On appelle particulièrement l'attention sur ce mode 
de construction, aussi simple qu'ingénieux , aussi utile 
qu'économique; car le chauffage peut être opéré avec- 
toute espèce et très-peu de combustible. 

Les plaques en terre réfractaire destinées à rempla- 
cer celles en fonte , qui forment le fond des tours à 
puddler, présentent l'avantage d'une économie consi- 
dérable, tant sur le prix d'acquisition que sur le ebauf 
fage, et celui d'une plus longue durée. 

Les calorifèrcs-poMca en fonte et en tôle ont l'in- 
convénient bien connu de procurer une chaleur trop 
forte et souvent malfaisante ; ceux en faïence ne peu- 
vent être alimentés qu'avec le bois, et teur entretien 
coûte par cela même assex cher. 
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Le* poêles ou calorifères de l'inventeur peuvent 
être chauffés avec du charbon de terre, même en pe- 
nte quantité, et procurent une chaleur douce, conti- 
nue , tempérée et jamais nuisible. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ed date du 94 janvier 18SO. 

Pl. XLIV. 

Au lieu île poser les cornues des fours à coke ho- 
riionulemeiit, comme on l'a dit, on peut les mettre 
verticalement et les réunir entre elles par deux, quatre, 
six, huit, dix, etc., selon les besoins. 

Ces cornues peuvent se faire de toute grandeur et 
élre réunies en une ou plusieurs pièces superposées; 
elles sont fabriquées et disposées de manière à pou- 
voir être remplacées a volonté dans toutes leurs par- 
ties; elles se louchent par chaque bout et par deux 
côtés; elles sont fixées et tenues de l'une à l'autre, 
pour empêcher la variation, par des éloquiaux. 

Au bas de chaque cornue ou cylindre est placé un 
registre en lole, fonctionnant horizontalement entre 
deux coulisse* . pour fermer et ouvrir le dessous du 
cylindre. 

One plaque en terre réfractaireest lixée au bout du 
registre pour pouvoir fermer et ouvrir le passage du 
coke, lorsqu'il est cuit. 

Un trou est pratiqué au milieu de la plaque et du • 
registre , afin de donner de l'air a l'intérieur des cor- 
nues, s'il en est besoin. 

Le dessus en est fermé par un couvercle ou une 
plaque en terre réfraclaire qui , par son propre poids, 
*uffil a cette destination , et qu'on peut oter à volonté 
pour charger le cylindre- 
Un trou est pratiqué au milieu de chaque couvercle, 
que l'on peut fermer et ouvrir à volonté, au moyen 
d'un tampon, pour donner de l'air. 

A l'extrémité de chaque cylindre , une ouverture 
fit ménagée pour envoyer, au moyeu d'un tuyau, les 
gaz au récipient destiné a les recevoir; vers le milieu 
de ce tuyau, on a placé un robinet pour fcrinei ou ou- 
vrir l'entrée des gaz dans le récipient, et a ce récipient 
est adapté un tuyau, pour conduire les gaz qu'il peut 
contenir au foyer destiné à chauffer les cylindres. 

Un robinet est placé à ce conduit pour régler l'é- 
chappement ou la marche du gai mis en feu par le 
foyer, qu'on active plus ou moins, selon les besoin*. 
Au cas d'insuffisance du gaz pour chauffer, il n'y a 
qu'à alimenter le foyer. 



La flamme sortant du foyer passe entre deux rao- 
gées de cylindres , en chauffe les parties , et , arrivée au 
bout, elle se sépare à droite et à gauche, parcourt 
les intervalles latéraux à l'extrémité desquels se trou- 
vent deux issues. 

Deux vasistas sont placés à cet endroit, pour ré- 
gler la marche, la force ou le degré de tirage de U 

Voici lamarche des cylindres pour la fabrication du 
coke : 

On pousse les registres au-dessous des cylindres; 
on calfeutre les plaques inférieures; cela fait, on oie 
les couvercles supérieurs; on place au milieu de 
chaque cylindre un mandrin de ba» en haut, engage 
vers le bas dans un trou de 5 à 8 centimètres de dia- 
mètre dont est muni le registre; on le remplit de 
charbon menu jusqu'à environ 30 centimètres près 
du haut. 

Après avoir fait macérer le charbon, on en retire 
les mandrins , qui sont ordinairement plus gros dans 
le haut que dans le bas, afin d'en faciliter la sortie. 
On remet les couvercles cl on les calfeutre avec <le 
la terre préparée à cot usage; après quoi, on allume 
le foyer pour faire rougir les cylindres. 

Par le moyen des trous laissés au bas de la plaque 
et au couvercle, on donne de l'airà volonté, pour en 
mieux carboniser ou dessoufrer le coke, et recueillir 
plus ou moins de gaz. 

Le charbon , une fois dessoufré, on lire les registres 
nu-dessous desquels est pincé un chariot pour recevoir 
le coke. 

Comme le cylindre est plus large dans le bas, le 
coke en sort facilement, et on recharge de nouveau 
les cylindres, m I on veut, l'un après l'autre, sans in- 
terruption. 

Par ce moyen, on relire au moins 80 p. 0/0 de 
coke du charbon menu, et on obtient bo p. 0/0 d'é- 
conomie dans la main-d'œuvre. 

Si l'on veut profiter du gaz que rend la houille, on 
dispose un gazomètre pour le recevoir, et on arrive 
ainsi à obtenir l'éclairage sans qu'il en coûte rien de 
plus que les ustensiles nécessaires pour le recueillir 
et le distribuer. 

Cette application est de la plus grande importance 
pour celte branche d'industrie. 

Les cornues peuvent élre fabriquées de plus d'uni- 
forme, suivant les application» dont elles sont l'objet, 
par exemple , pour calciner les os et en faire du noir 
animal , la forme affecte celle d'une ellipse , et peut 
varier quant à la grandeur et à la longueur. 
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On oondait est ménagé sur 1* tète de la cornue , 
comme pour l'extraction du gaz de la houille, et re- 
çoit les principes qui »c dégagent par l'évnporation ; 
un deuxième tuyau est placé en dessous pour rece- 
voir le* graisses ou tout ce qui provient de la calci- 
nation. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En dstedo 10 avril 1850. 

Comme on vient de le voir, les Tours à coke peuvent 
être posés verticalement, formés d'une seule pièce et 
réunis ensemble jusqu'à dix, on en nombre plus ou 
moins considérable, pour être chauffés au moyen du 
même foyer. 

Dans une nouvelle disposition, la grille du foyer 
n'est pas placée de la même manière. 

Chacun des fours porte au dehors des cordons de 
renfort en saillie éloignés les uns des autres, suivant 
la hauteur que l'on veut donner a chaque appareil, 
et destiné» à supporter les éloquiaux ou loquets et les 
plaques de séparation, et ce, afin de donner plus de 
force el de solidité aux appareils réunis qui forment 
la batterie , et de faire faire a la flamme provenant de 
ta grille ou du chauffage par le gas deux fois le tour 
des appareils. 

Ces toquets el les plaques en terre réfraclaire peu- 
vent se déplacer à volonté , selon los besoins de l'opé- 
ration ou des réparations. 

Pour le cas où il faudrait remplacer un appareil , 
les éloquiaux ou toquets n'empêchent pas le feu de 
circuler, mais les plaques servent à séparer la flamme 
et à lui faire faire deux ibis le tour de chacun des fours, 
tout en contribuant à les maintenir solides et inva- 
riables. 

Des regards sont établis pour permettre de consta- 
ter la marche du chauffage et le bon état îles appa- 
reils , el aussi de nettoyer les galeries. 

On fait observer que le chargement et le détourne 
ment peuvent être pratiqués de manière à ce qu'il 
n'y ait pas cessation complète de combustion , et que 
le chauffage, lorsqu'il a lieu par le gax, demeure main- 
tenu en permanence , au moyen d'un système alterna- 
tif adopté pour celte double opération. 

Une cloison en briques réfractaires , pouvant s'en- 
lever à volonté, est placée d'un four à l'autre, afin 
de mieux distribuer le calorique et de faciliter les 
réparations ou changements qui sont k faire dan» îa 



'INVENTION. 

Au bas de chaque four est fixée une porte en fer 
avec charnière, recouverte d'une plaque en terre ré- 
fraclaire , se fermant et s'ouvrant au moyen d'une che- 
ville en fer, qu'on n'a qu'à retirer lorsqu'on veut pro- 
céder au détournement. 

Un chariot en tôle est placé au-dessous, pour rece- 
voir le coke on autre résidu des matières soumises au 
grillage ou à la décomposition ; car ces opparcUs sont 
applicables non-seulement à la fabrication du coke et 
du gai , mais aussi à la décomposition, au dégagement 
ou au traitement chimique de toute matière animale, 
végi'taJc ou minérale. 

Le four est placé horizontalement ou verticalement , 
ou légèrement incliné, suivant le besoin ou la desti- 
nation. 

Ainsi qu'on l'a déjà dit, le gai qu'on recueille en 
fabriquant le coke sert à l'éclairage ou bien au cJfiuif- 
fage des appareils d'usines. Il peut être employé dans 
les verreries et les cristalleries, pour le chauffage des 
fours à étendre le verre à vitre ou à glace; par ce 
moyen, en effet, on conserve tout le lustre, tout le 
luisant du verre dans l'opération si délicate de la re- 
cuite, attendu que le dégagement ou l'inflammation 
du gas ne produit aucune saleté, et permet d'avoir 
un chauffage aussi simple que régulier et gradué. 

Pour le fabrication des armes, de la coutellerie et 
de la quincaillerie , en général , l'appareil dont il s'a- 
git est également applicable, comme four, pour la 
trempe ou la recuile , et cela avec grand avantage, vu 
que le fer et l'acier qu'on place dedans, pour chauffer 
ou rougir, sont soumis à l'action la plus favorable et 
la moins sujette aux altérations provenant du contact 
du feu ou du charbon. 

Le système comporte, dans ce cas, des change- 
ments de position ou de dimensions. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En dite du 13 juillet 1852. 

Oo a vu par ce qui précède que, sans nuire à la 
qualité du coke destiné à la fonderie des hauts four- 
neaux et an rendement des qualités de charbons 
soumis à la carbonisation , on peut recueillir la plus 
grande partie du gas comme aux procédés ordi- 
naires 

Pour profiler de ce rendement avec grand avan- 
tage, on emploie un cylindre muni d'un piston pour 
comprimer et d'une soupape de sortie; ce cylindre 
reçoit tout le gar. sortant du récipient J, pl. XLIV, 
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et lorsque ce cylindre est plein de gns, on le refoule 
au moyen de soupape» el d'un balancier disposé au 
bout de la tige du piston, et on le force a passer dans 
les épuraleurs pour se rendre au gazomètre distribu- 
teur, sans qu'il en coûte autre chose que la dépense 
de ce cylindre; on obtient comme résultats : 

1 ' Coke de qualité supérieure , très-purement et 
très-uniformément carbonisé ; 

a* Rendement de 1 5 p. o/o plus considérable que 
par les procédés actuels de fabrication ; 

3* Possibilité d'extraire et d'utiliser les g st. puis- 
qu'ils peuvent être comprimés et, par suite, dirigés 
à volonté ; 

4* Durée moindre des distillations , quelle que soit 
la qualité de la bouille et la destination du coke . et 
soit qu'il s'agisse de carboniser la tourbe, les os pour 
le noir animal, ou le tan qui peut servir aux mou- 
leurs de fonte de fer; 

5* Durée plus longue des fours avec moins de ré- 
parations et d'entretien. 

La construction des fours en une seule pièce peut 
convenir principalement a la fabrication simultanée 
du coke et du gai, puisque, dans ce cas, l'opération 
peut avoir lieu en vase clos parfait. 

Pour carboniser toute espèce de houilles grasses 
ou maigres , même l'anthracite, et en faire du bon 
coke , on met : 

i* Six dixièmes d'anthracite et quatre dixièmes 
de charbon gras, écrasés ensemble et réduits en 
poudre avant de les enfourner; ces proportions va- 
rient plus ou moins , selon les qualités de chacun ; 

a* Si l'on veut faire du charbon factice propre au 
chauffage, on met 70 p. 0/0 de poussier ou menu 
coke, i5 p. 0/0 de goudron de gaz, 5 p. 0/0 de tan 
et 10 p. 0/0 de terre grasse calcaire : le tout est réduit 
en poudre, humecté , malaxé et chargé dans les fours. 
On en retire un excellent charbon. 

La construction en plusieurs pièces peut s'appli- 
quer surtout à la fabrication du coke, bien que , dans 
les deux cas, on obtienne même qualité de coke et 
même rendement. 

Ce mode de construction peut se prêter d'ailleurs 
aux plus grandes dimensions possibles. 

On peut aussi recueillir la plus grande partie du 
gax. 

Les appareils peuvent se composer aussi d'une 011 
plusieurs sections carrées, 6g. 9, ou cylindriques; 
ils peuvent être percés de Irons égaux ou inégaux, a 
intervalles , si l'on ne tient pas au vase clos el si l'on 
ne veut pas se rapprocher du système ancien , en réa- 



lisant les améliorations principales qui sont propres 
au nouveau système. 

Si le four se compose de plusieurs pièces, les sec- 
tions carrées ou cylindriques sont superposées, réu- 
nies et fixées ensemble par des languettes soudée* 
avec de la terre réfractaire mélangée avec de la li- 
maille de fonte de fer, et consolidées par leur propre 
poids et les butoirs ou loquets a q. 

L'ouverture supérieure de chaque four est fermée 
par une tête en fonte 6, fig. a, boulonnée sur un 
couvercle ou tampon », en fer, tôle ou fonte, lequel 
est garni d'une pièce en terre réfractaire, dans la 
partie correspondante à l'intérieur du four , une vis 
de pression c maintient solidement ce couvercle, que 
l'on a soin, au moment dé l'enfournement, de revê- 
tir d'une légère couche de terre grasse passée autour 
des bords. 

Ce mode de fermeture est propre également a la 
bouche inférieure ; mais, nu lieu de là vis de pression , 
il parait préférable de se servir d'un 00 plusieurs 
leviers a el des coulisses g, le long desquelles on fait 
glisser le tampon u. 

Ce procédé permet non-seulement de fermer solide- 
ment l'ouverture dont il s'agit , mais aussi de l'ouvrir 
très-aisément et avec promptitude pour le défnurne- 
roent. 

Le charbon qu'on destine au chargement des fours 
est menu , légèrement humecté ; on a soin de jeter au 
fond de chaque four de la poussière, du menu coke ; 
des mandrins, u , légèrement coniques , sont placés 
verticalement dans les appareils au moment où l'on 
y jette le charbon, afin»dc ménager des espèces de 
petites cheminées intérieures, ce qne l'inventeur a 
constaté être très-utile pour la bonne distillation du 
charbon , etc. , comme aussi pour le dégagement des 
gax, du soufre cl du bitume. 

On charge jusqu'à 10 centimètres environ au-des- 
sous de l'orifice d, par où s'opère le dégagement des 
gaz, au moyen des tuyaux de conduite qui y sont 
adaptés pour amener le ga» dans le récipient ou ba- 
rillet J. 

Si l'on voulait se servir du gaa sans ttre épuré, on 
n'aurait pas besoin de remplir le récipient J des deux 
tiers d'eau ; le gaz sortant des fours rentrerait directe- 
ment dans le récipient pour être également distri- 
bué dans des épuraleurs, gasomèlre, appareils de 
chauffage, etc., soit pour l'introduire dans le foyer 
par le tuyau n; une fois le chargement terminé, on 
retire les mandrins , après avoir tassé convenablement 
le charbon, au fur et à meotre du chargement, à 
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J'aide d'un Couloir; on bouche hermétiquement le four 
à son ouverture supérieure , par le moyen ci-dessus 
indiqué. 

On peut foire du très-beau coke avec six dixièmes 
d'anthracite et quatre dixièmes de charbon gras : les 
denx matières, étant d'avance pilées et broyées en- 
semble , sont ensuite un peu humectées et chargées 
dans ces fours. 

Ces fours servent aussi avec grand succès à carbo- 
niser la braisette, dite de Paris , la tourbe, le charbon 
factice, etc. 

On peut chauffer ces fours à toute température et 
à peu de frais. 

On donne à ces fours l'inclinaison ou la forme que 
l'on veut , et on peut les mellre même couchés. 

Voici un perfectionnement apporté a la confection 
de la cornue : 

Fig. a ; . Elle est toile en plusieurs pièces plus ou 
moins longues et' épaisses, réunies entre elles au 
moyen de tenons et mortaises ; cela permet d'en chan- 
ger les parties endommagées par l'action du feu , et 
comme il est facile de changer les mauvaises et de 

que l'oit peut établir des cornues de toute longueur 
sans les commander d'avance, peu coûteuses, plus 
commodes pour les réparations et d'une durée infi- 
me, car le fond et la tête ne s'usent pas. 

Voici un premier perfectionnement apporté aux 
fours à coke et à gaz : 

Fig. i3. Leur forme carrée présente beaucoup de 
solidité et beaucoup de facilité dans la construction ; 
on peut les employer avec gqand succès pour les sou- 
dures des tuyaux, pour chaudières tubulaires, etc.; 
emboutissage de tous les métaux, pour acier de cé- 
mentation, la trempe et la recuite des faux; on |>eut 
poser les cornues couchées ou droites et inclinées, se- 
lon la destination qu'on leur donne. 

Chaque four peut fournir 70 mètres cubes de gaz 
par vingt-quatre heures, en supposant qu'on n'utilise 
à peu près que la moitié du gaz que contient le 
charbon : par conséquent, dix fours donneraient 700 
inelrcs cubes de gaz par vingt-quatre heures, sans 
nuire au chauffage des fours. 

Voici un deuxième perfectionnement apporté aux 
tours à coke et à gaz : 

Au moyen des four» dits en vatet clos, on peut uti- 
liser toutes les cendres provonant des grilles des 
fours de verreries; il en est de même pour les fours 
à coke, à puddler, à réchauffer des usines à gaz , des 
chaudières à vapeur; enfin, toutes les cendres et gré- 



sillons de charbon de terre, en général . peuvent être 
utilisés pour faire des briquettes qui brûlent parfai- 
tement : la composition en est très simple ; on la fait 
suivant les divers usages. 

Pour chauffer divers foyers, la composition est 
de 5o a 80 p. 0/0 de cendres ou grésillons ; de 1 5 
a 30 p. 0/0 de houille grasse , selon que les cendres 
ou grésillons sont plus ou moins purs, et de 5 à 10 
p. 0/0 de terre grasse calcaire : le tout écrasé, ma- 
laxé ensemble et un peu humecté; on en forme des 
briques de diverses dimensions, selon les besoins. 

Lorsque ces briquettes sont sèches, on en charge 
les fours par intervalle, afin que le gaz qui s'échappe 
serve au chauffage des fours, c'est-à-dire qu'ils sont 
chauffés par eux-mêmes. 

Par ce moyen, les fours étant toujours chaud», 
quatre heures suffisent pour la cuisson. 

On défourne et on recharge de nouveau , et , par 
ce moyen peu dispendieux , on obtient un charbon 
très-bon pour le chauffage et peu coûteux : ainsi on 
utilise à peu de frais toutes les cendres et les grésil 
Ions de houille, etc.. et on on fait un bon chauffage. 

Nous terminons par quelques explications pour la 
complète intelligence des figures. 

Fig. 1 , coupe verticale suivant la ligne IJ. 

Fig. a , coupe transversale et verticale suivant fa 
ligne H G. 

Fig. 3, coupe horizontale suivant la ligne A li. 

Fig. d . coupe horizontale suivant la ligne CD 

Fig. 5 , coupe horizontale suivant la ligne E F. 

Fig. 6, plans et coupes des châssis en fonte sup- 
portant les cornues de la batterie. 

Fig. 7 et 8, plan et coupe verticale d'un appareil 
formé de plusieurs sections cylindriques. 

6 , tète en fonte des cornues dans la partie corres- 
pondante aux tuyaux de dégagement d et de con- 
duite du gaz. 

fours ou cornues. 

h , plaque qui soutient le dessous des fours ou 
cornues. 

kl, cadre en 1er qui prend toutes les partie» infé- 
rieures et 1m côtés de la batterie. 

I, colonnes qui supportent la construction de io 
batterie. 

m , grille et foyer. 

o, autel qui sépare le foyer des cornues ou fours. 

p, bouchon fermant. les tuyaux de conduite des 
gaz, et s'enlevant pour le besoin du nettoyage. 

s , carneaux régnant autour des cornues , au milieu 
et par côtés. 
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t. ligne» représentant la direction de la flamme. 
». regards destines à la surveillance de l'intérieur 
de lu ballfrie au rainonaeu etc. 



7723. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 26 «mer 1852, 

Aux sieur» Detoochb et BmsbaatGobbat , à 
Pari», 

Pour une pendule électro-magnétique. 

Le principe de ce nouvel appareil électro-magné- 
tique consiste principalement dan» une disposition 
mécanique qui permet, par le jeu d'un échappement 
et de l'armature d'un électro-aimant, de mettre en 
mouvement un pendule ou un balancier circulaire, 
et d'entretenir ce mouvement sans le secourt d'un 

La figure i. pl. XLIV, représenle la pendule vue 
dans «on ensemble. 

Un pendule A est suspendu sur deux pointes d'a- 
cier B venant reposer dans deux cônes faits dans une 
tige d'acier C, fig. »'; si celte lige reçoit un courant, 
le pendule, par son contact, le reçoit aussi. Dans la 
parité supérieure, on a fixé une goupille en platine D, 
qui peut conduire l'électricité. 

Une autre lige E supporte une pièce en cuivre 
entaillée de manière à livrer passage à une roue F, 
que nous appelons roue de contact; cette roue est 
supportée par un aie en acier, ayant a ses extrémités 
deux petits cènes en acier trempé ; deux pointes ser- 
vent à la suspension ; l'une est faite au bout de la tige E. 
l'autre au bout d'une vis qui sert à régler le jeu de 
la roue. Cette tige, recevant un courant, le com- 
munique à la roue par le contact des pointes qui lui 
servent de suspension. Celle roue est percée de deux 
trous taraudés dans lesquels on fixe deux goupille», 
l'une en ivoire, l'autre en platine. Ces deux goupilles 
sout séparées de manière à livrer passage à la tige 
du pendule , qui , par son mouvement , vient le» tou- 
cher alternativement et (aire faire a la roue un certain 
mouvement, qui sera proportionnel a l'arc de vibra- 
tion du pendule. 

Quand la tige du pendule viendra toucher la gou- 
pille métallique de la roue, le circuit électrique sera 
fermé; quand elle l'abandonner* , le circuit sera ou- 
xxv. 



vert, et l'éreclro-aimant agira en faisant tire à l'ar- 
mature, à laquelle est fixée une grande tige, un mou- 
vement de va-et-vient. 

Pour assurer le contact sans gêner la liberté du 
pendule, et pour éviter la répulsion qui s'opère par 
l'étincelle électrique, nous avons adopté la disposition 
suivante : 

Une petite masse G, recevant le courant commu- 
niqué a la roue, vient reposer sur sa circonférence ; 
un galet H est fixé au point de contact, et pent re- 
poser, à volonté , plus ou moins en dehors de la ligne 
des centres. 

Pour obtenir le mouvement du pendule, voici une 
des dispositions que l'on peut employer : 

Sur la plaline, on a fixé une tige en acier J ; sur 
cette tige s'ajuste librement une petite manivelle, 
qui est mise en mouvement par une bielle L, dont 
l'un des bouts se trouve porté sur une grande lige 
d'acier Cxée solidement sur une plaque d'attraction, 
ou mobile sur deux pivots ou pointe» , de manière à 
pouvoir opérer un mouvement alternatif de va-et- 
vient 

Au-dessous de la bielle , et sur la même tige , se 
trouve un cliquet M, fig. a et 3, qui, lorsque l'appa- 
reil est attiré par le fluide , engrène dans une roue 
taillée en rochet N, laquelle est pourvue l'un valet 
de sautoir et la fait avancer d'une dent par chaque 
mouvement de l'appareil dont nous venons de donner 
la description. 

Sur l'axe du rochet est une vis sans fin , qui éu- 
grène à son tour dans une autre roue 0, qui fait une 
révolution dan» une heure , et dont la lige prolongée 
doit porter la minuterie. 

L'impulsion e»t communiquée au pendule par une 
tige placée sur la manivelle. 

La figure i représente la pendule vue en perspec- 
tive. 

u , tige par laquelle passe un courant et suppor- 
tant un pendule. 

i, tige par laquelle passe l'autre courant et suppor- 
tant la roue de contact 

c , pendule garni de sa goupille. 

d, roue de contact. 

e, petite mssse reposant sur la roue, 

/, plaline sur laquelle est placé le mécanisme indi- 
quant l'heure. 

g, électro-aimant placé pour faire agir l'armature 
fixée dans la partie inférieure. 

La figure a représente le mouvement de la petite 
bielle qui vient frapper le pendule. 

»7 
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La figure 3 représente le mouvement qui laisse le 
passage au pendule. 

La ligure !\ représente la pendule garnie de son 
cadran. 



772-'i. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 juin 1852, 

Au sieur Bourdon , à Étampes (Seinc-et-Oise), 
Pour un procédé de fabrication de cartouches 
fermées par on bourrelet remplaçant la colle. 



Dans les différentes manières de charger les car- 
touches en papier pour les fusils de chasse à bascule , 
>e chargeant par I» culasse, la dernière bourre est 
arrêtée par de la colle; c'est uo inconvénient dont les 
chasseurs se plaignent continuellement lorsqu'il fait 
un temps humide, parce qu'alors celte colle ne tient 
plus, et qu'il arrive fréquemment que la bourre qui 
retient le plomb se détache. 

Après différents essais infructueux, je suis enfin 
parvenu à remédier à cet inconvénient, de telle façon 
que cela ne puisse plw arriver, et le procédé que 
j'emploie » cet effet a l'a van la ge d'être très-solide cl 
facile à exécuter. 

Au lien d'avoir recours à lu colle pour retenir la 
dernière bourre qui est posée sur le plomb, et en- 
suite raser à flenr de cette bourre la douille en papier, 
comme cela s'est toujours fait jusqu'à ce jour, c'est 
par un boarrelel que je remplace la colle. U suffit , 
lorsque la cartouche est chargée, de la mettre dans 
un petit appareil qu'on décrira plus loin, et en une 
-seconde, la douille est coupée el le bourrelet fait; on 
passe, ensuite sur ce dernier une couche de vernis 
pour le rendre imperméable. 

J'ai deux moyens de terminer la cartouche à bour- 
relet : 

Le premier consiste A employer une bourre plate, 
sur laquelle le bourrelet se forme, comme on vient de 
l'indiquer plus haut. 

Le second consiste en un culot, soi* en cuivre ou en 
carton, ayanl un petit rebord, qui se trouve fourré 
d <n$ le bourrelet lorsque celui-ci «e fait. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date du 17 novcmbra 1852. 

Comme je l'ai dit dans mon brevet, je remplace 
les bourres collées, qu'on a employées jusqu'ici pour 
maintenir la charge qu'on place dans les douilles des 
cartouches , par des bourres maintenues à l'aide d'un 
bourrelet formé avec f extrémité de la douule. 

Voici les principaux avantages de ce nouveau mode 
de fermeture : 

î* D'abord, la cartouche peut être introduite im- 
médiatement dans l'arme, puisqu'il n'est plus néces- 
saire de lui laisser le temps de sécher ; 

a* Tandis que les autres cartouches se vident sou- 
vent dans le carnier du chasseur, par suite du décol- 
lage de la Iwurre, ici nous sommes complètement 
à l'abri de cet inconvénient , puisque l'absence de colle 
rend nul cet effet de l'humidité: 

3' Un autre avantage consiste à pouvoir changer 
à volonté la charge de la cartouche, et, par consé- 
quent, à n'employer jamais de vieilles cartouches. 

Au lieu d'une simple bourre plate, je puis atteindre 
le même résultat en employant un culot en carton ou 
en cuivre, représenté fig. i5, pl. XLV, sur ie rebord 
duquel vient se rabattre la douille de la cartouche. 

Si la douule ne parait pas formée d'un papier assez 
solide pour constituer un bourrelet suffisamment ré- 
sistant, il est convenable d'imbiber préalablement 
l'eslrèmité de la douille dans une paie amidonnée. 

Pour rendre imperméable le bout de la douille, 
je le trempe, avant la formation du bourrelet, dans 
un vernis à l'esprit-de-vm ou au gras, ou bien dans 
une composition de résine, gomme laque et esprit. 
Celle précaution , quoique souvent peu utile, devient 
précieuse dans le cas ois les cartouches devraient servir 
dans dos lieux fort humides. D'ailleurs, je me réserve 
la faculté d'appliquer avec un pinceau les mêmes 
préservatifs aux cartouches collées. Des essais que j'ai 
faits à ce sujet ont parfaitement réussi. 

On va décrire l'outil avec lequel, en quelques se- 
condes, on peut rogner et fermer les cartouches . au 
moyen du bourrelet que j'ai indiqué. 

Pl. XLV. 

Fig. i, élévation de l'outil. 

a, mandrin venant s'engager dans l'extrémité de 
la douille de la cartouche, qu'il soutient sous la lame 
du couteau ; on le fait avancer ou reculer au moyen 
d'un bras de levier. 

», plaque métallique à laquelle se trouve fixé le 
couteau y, fig. a, 3. 
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Un ressort c tead à presser ce couteAu contre I* 
nooiiie ae la cartouene qui mi est présentée. 

Un autre ressort d, fig. 5. muni de crans, permet 
de l'éloigner lorsque la cartouche est rognée. 

«', pièce appelée refouloir : c'est une sorte de petit 
mandrin portant une rainure circulaire, dans laquelle 
nu comprima l'extrémité de la cartouche préalable- 
ment ebargée; cette pièce sert a la formation du bour- 
rdet. 

Un levier / relie ce refouloi r « un axe k , portant une 
goupille t. contre laquelle vient presser un ressort j, 
dont le but est de maintenir relevé le refouloir, quand 
il ne fonctionne pas, afin de laisser le passage libre a 
l'avancement du mandrin a; ce refouloir porte un petit 
Inittoir l, qui vient s'appuyer contre un autre ressort m, 
muni d'un redent dont le jeu, facile à comprendre 
d'après la figura 4 , permet de présenter d'une ma- 
nière fixe le refouloir à l'extrémité de la cartouche. 

u, manivelle portant, à son extrémité, un man- 
chon r qui participe à son mouvement , et danB le- 
quel une fente longitudinale permet d'introduire la 
broche de la cartouche, qui sera entraînée également 
dans le mouvement de la manivelle 

o , pièce de (er qui porte la manivelle. 

Une charnière p lui permet un certain mouvement; 
elle est d'ailleurs fixée sur une plaque métallique 
qui peut, à volinté, avancer, reculer ou jttre arrêtée, 
au moyen d'une vis de pression o; ce jeu étant néces- 
saire, puisque toutes les cartouche* ne doivent pas 
avoir la même longueur. 

jr. point de repère d'aplomb avec la lame do cou- 
rsent. 

Le mandrin a, fig. i3. porte deux ouvertures cir- 
culaires, dans lesquelles vient s'engager, au seul mo- 
ment convenable, un goujon fixé a la pièce b. Le but 
de cette pièce est d'empêcher la rencontre du couteau 
avec le mandrin ou le refouloir; car ces ouvertures 
sont disposées de telle sorte que le couteau ne pourra 
n'abaisser qu'autant qu'il ne trouvera devant lui ni le 
mandrin sans la cartouche ni le refouloir. 

Voici le maniement de cet outil : 

Lorsque l'on a mis dans la douille de la cartouche 
la charge convenable, on introduit les deux bourres, 
pois on place cette cartouche dans l'ouverture cylin- 
drique, de telle façon que la tète se présente au man- 
chon armé de la manivelle, et que l'autre extrémité 
soit placée sous la lame du couteau , tenue éloignée 
par le ressort A-, on fait alors marcher le mandrin de 



telle façon que son extrémité vienne comprimer la 
bourre; puis on fait tomber le couteau, en poussant 
le bouton a. On donne plusieurs tours de manivelle, 
la cartouche est rognée; on fait reculer le mandrin, 
on éloigne le couteau , et on abaisse le refouloir; quel- 
ques tours de manivelle suffisent alors, en appuyant 
convenablement, pour former le bourrelet 

Cet outil, sans être compliqué, exige cependant 
une certaine cumDinaiscn ne pièces qui en renaeni 
le prix assez élevé ; je ne crois donc pas inutile d'a- 
jouter à ce dessin celui d'un autre outil susceptible 
d'atteindre le même but, mais dont la simplicité 
abaissera nécessairement le prix. 

La figure 6 représente cet instrument vu par der- 
rière. 

a est un mandrin semblable a celui précédemment 
décrit; il est terminé par une sorte de poignée, et 
porte deux liges en fer qui, venant choquer entre 
deux clous à crochets A. le maintiennent à l'état de 
repes au moment où le couteau doit agir. 

b, pièce principale en fer portant le couteau. 

c, ressort tendant a éloigner ce couteau de la sur- 
face du mandrin. 

j, fig.o. tige de fer terminée par une tête, limitant 
l'écartement de la pièce b. 

d, Gg. 10, poignée en fer, fendue longitudinnleroent . 
dans laquelle on engage la cartouche. 

t, cavité cylindrique, au fond de laquelle se trouve 
pratiquée une gorge destinée à former le bourrelet. 

Le jeu de ce dernier outil est beaucoup plus lent 
que celui du premier; cependant celui-ci peut encore 
être avantageusement modifié au profit de la rapidité. 

Les figures 16, 17. 18.19,30,31,33, a3 et 34 font 
voir cette nouvelle modification. Sans insister sur 
les parties communes , qui ont déjà été décrites , je 
me bornerai seulement à expliquer les pièces diffé- 

a, mandrin; il eut fixé à l'extrémité d'une vis h, à 
filets très-allongés , analogue à celles qui forment In 
pièce principale des presses a oeillets; un ressort à 
boudin, fixé dans l'intérieur, tend a imprimer à cette 
vis un mouvement en arrière. 

e, goupille fixée à la vis 6; elle s'engage dans un 
cran pratiqué nu ressort «, afin que la vis ne puisse 
se détourner lorsqu'elle est vissée à fond. 

k, pièce fixée à l'extrémité du refouloir j. Lorsque 
le refouloir s'abaisse, cette pièce, appuyant sur une 
bosse k, qui porte le ressort «, fait échapper la gou- 
pille de la vis , et le mandrin , obéissant h l'action du 
ressort à boudin . se retire. En même temps , le cou- 
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teau r, précédemment eu contact avec le mandrin , 
s'écarte par le fait même de la forme du refouloir. 

N, pièce de fer fixée a la pièce principale. 

Les figures 17, 18 et 19 expliquent suffisamment 
le jeu de ces différents organes, saus qu'il soit néces- 
saire d'insister. 

On comprend facilement combien celte modification 
abrège l'opération, puisque, par l'abaissement seul 
du refouloir, le mandrin se retire et le couteau s'é- 
carte , sans qu'il soit nécessaire de toucber à ces deux 
pièces, comme dans le premier outil décrit. 

Afin qu'on n'ait pas à maintenir avec la main la 
pièce 0, fig. 1 6 , j'emploie la disposition représentée 
fig. a a , a3 et aâ. 

Le tube A, dans lequel entre la cartouche, est 
mobile; il peut être retiré en dehors de la machine; 
il y est maintenu au moyen d'une tige B, passant 
dans une ramure circulaire C, fig. a3 , pratiquée sur 
ce tube, qui peut prendre un mouvement de rotation 
sous l'action de la manivelle D. Cette dernière est 
maintenue au moyen de deux guides E, E', et on peut 
la faire avancer ou reculer à l'aide de la manivelle F, 
qui fait mouvoir une tige filetée G passant dans un 
tube fileté intérieurement, //. 

La manivelle D porte une vis à grosse tête P, qu'on 
peut enfoncer plus ou moins, selon qu'on a à fabri- 
quer des cartouches longues ou courtes. 

Quand on veut placer la cartouche / dans le tube A , 
on relire la manivelle D, et on l'amène dans la posi- 
tion indiquée fig. aa , et, en même temps, le guide E 
pousse le mandrin / en avant. Ce mandrin porte, dans 
son intérieur, une tringle K, que l'extrémité L du 
guide E pousso en avant, et qui chasse la cartouche 
précédente en dehors du tube A. La partie L du guide 
E s'abaisse quand celui-ci est tout à fait tiré en arrière, 
et elle prend la position indiquée fig. aa , de manière 
à laisser revenir la tringle K en arrière quand la car- 
touche qu'on introduit la poussera devant elle. Le 
mandrin est maintenu poussé en avant au moyen de 
la disposition indiquée précédemment, jusqu'à ce que 
le refouloir s'abaisse; alors le ressort à boudin, qui 
porte d'un coté sur le mandrin, agit et le pousse en 
arrière. 

Le mandrin est représenté coupé par le milieu; 
dans la figure aâ , il est placé , comme l'indique cette 
ligure, dans un tube creux M. qu'on fixe sur la ma- 
chine à l'aide d'une goupille JV, et le mandrin porte 
une rainure qui lui permet de se mouvoir, et dans 
laquelle entre la goupille N, qui empêche le mandrin 
d'êl-e poussé, sous l'action du ressort à boudin, en 



dehors du tube M. Ce tube, ainsi que celui A, daus 
lequel entre la cartouche, peuvent être enlevé* et 
remplacés par d'autres de même diamètre extérieur, 
mais plus petit à l'intérieur : cela me donne ht facilité 
de fabriquer avec un seul appareil des cartouches de 
toutes grosseurs; je n'ai qu'à changer les tubes A et 
N, et à les remplacer par d'autres, d'un diamètre 
intérieur égal à la grosseur des cartouches que je 
veux obtenir : les autres pièces de cette dernière ma- 
chine ne différant pas de celles des machines déjà 
décrites, n'ont pas été représentées. 



7725. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 14 février 1852. 

Au sieur Gonow, à Saint Etienne, 
Pour un nouveau battant brocheur. 

On sait que la fabrication des rubans, et en géné- 
ral des étoffes façonnées, s'opère aujourd'hui sur les 
métiers à fa barre, comme sur ceux dits à fa main. 

Les premiers de ces métiers fonctionnent avec un 
nombre de navettes qui ne dépasse pas quatre, et 
les seconds ne s écartent guère en cela des premiers. 

Quoi qu'il en soit, il est avéré que le nombre des 
navettes venant n augmenter, le mécanisme qui les 
fait mouvoir se complique d'autant, et cela au préju- 
dice de l'économie dans fa confection de ce méca- 
nisme et dans son entretien journalier, comme de 
celle de fa main-d'œuvre du passementier, ce dernier 
étant obligé de donner un coup de battant pour 
chaque navette mise en mouvement. 

A ces inconvénients , inhérents aux métiers actuels , 
on doit encore ajouter celui d'une grande surcharge 
sur 1a barre, mue par la main de l'ouvrier; celte sur- 
charge nail forcément du mouvement ascensionnel 
que doit subir périodiquement le battant, afin d'ame 
ner au niveau de la marchure du tissu fa navette qu'il 
faut lancer à travers celle dernière. 

Pl. XLV.fig. 1, a, 3. à. 5, 6 et 7. 

A droite comme à gauche de chaque peigne fixé 
au battent ordinaire à une seule navette, et contre la 
face postérieure de ce dernier, tournent autour d'axes 
fixes q, 0, 0, e un certain nombre de leviers coudés 
L, L, h, L, que j appellerai plongturt. 

La branche courbe et supérieure de chacun de ces 
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plongeurs, affectant d'ailleurs la forme du chiure 7, 
est percée d'un petit trou /, à travers lequel on passe 
un fil de soie venant des rostins, montés comme à 
{'ordinaire sur l'arrière du métier. 

L'extrémité inférieure des mêmes plongeurs, c'est- 
à-dire le bout de lemr deuxième branche, est égale- 
ment percée d'un trou destiné à recevoir une petite 
ikeUe /, dont la tension, qui s'opère dans le sens de 
la longueur du battant , de la manière que nous allons 
bientôt expliquer, force les leviers coudés L à osciller 
autour de leur axe, implanté au battant lui-même. 

Ces petites ficelles passent alors respectivement dans 
la gorge de petites poulies parallèles, groupées trois à 
trois à chaque extrémité du battant, et dans le voisi- 
nage des bras verticaux m, m de ce dernier, avec le- 
quel leurs aie» font corps. 

Les plongeurs situés à droite de chaque peigne 
reçoivent le mouvement qui leur convient au moyen 
des ficelles qui, liées a ces plongeurs, viennent ensuite 
s'enrouler autour des poulies de droite P, P, P, pré- 
citées; tandis qu'au contraire les ficelles fixées aux 
plongeurs placés en sens inverse des premiers s'en- 

tant. 

Les ficelles qui correspondent aux différents plon- 
geurs viennent, en se dégageant de chaque groupe 
de poulies , se rattacher au système d'une petite mé- 
canique M, sorte de Jacquard que je place à la droite 
du métier, un peu au-dessus du fronton de ce der- 
nier. 

Voici l'usage des plongeurs : 

Aussitôt que le battant, ainsi préparé, se dirige en 
arrière, on sait qu'alors la soie qui doit former la 
chaîne du tissu s'ouvre pour le passage des navettes ; 
clans ce même moment, les plongeurs, qui font ici 
l'office de ces dernières, s'inclinent dans l'ouverture 
des fils qui vient de se produire; ils y plongent le 
fil de soie qui traverse leur extrémité supérieure, de 
manière a ne laisser au-dessus d'eux que la soie desti- 
née à former le façonné du (issu en cours d'exécution; 
a près quoi s'établit aussitôt la marchure de la soie con- 
sacrée 4 la formation du fond du même tissu ; marchure 
qui s'établit par l'intermédiaire d'un certain nombre 
de lisses parallèles R, il (huit environ}, suspendues 
verticalement en avant de l'enfilage , et tout près par 
conséquent, du cadre d'empoutage. 

Ces lisses , que traverse la soie du fond à sa sortie 
de l'enfilage, élèvent celte soie par l'effet de leur pro- 
pre soulèvement, occasionne comme nous allons bien- 
tôt le mentionner. 



Aussitôt ce deuxième soulèvement opéré, la navette 
unique dont est armé le ballant pour chaque pièce 
de tissu à confectionner passe dans l'ouverture do la 
soie , dans laquelle plonge celle du façonné amené par 
mes plongeurs ; puis elle revient en sens opposé, c'est 
à-dire à sa position première; ce qui vient infaillible- 
ment relier la soie introduite par ces plongeurs et la 
fixer dans le tissu au point voulu par la nature du 
dessin qui s'exécute, ce qui produit à l'instant même 
le façonné. 

Quant au soulèvement des fils que doit donner ce 
dernier, il s'opère, comme à l'ordinaire, par le seul 
effet du soulèvement de la Jacquard, montée, comme 
on sail , au sommet de chaque métier. 
Voici des applications de ce qui précède : 
Les figures 1 et a représentent l'élévation d'un mé- 
tier de barre ordinaire , vu de face et de profil gauche , 
auquel se trouve adaptée la partie principale de mon 
invention. 

Les autres figures sont exclusivement des détails 
dessines, pour plus dç clarté, sur une échelle plu» 
grande. 

On a cru devoir supprimer les détails déjà connus , 
alors que ces détails devenaient nuisibles à la clarté 
de la représentation de mou système. 

La figure a représente, comme on peut le remar- 
quer, les trois poulies P, P, P, montées sur leur axe 
fixé au battant B du métier, et du côté gauche de celui- 
ci; c'est sur chacune de ces poulies que viennent s'en- 
rouler les petites ficelles f.f.f, qui communiquent aux 
plongeurs L leur mouvement oscillatoire. 

Le système analogue des trois poulies de droite, 
autour desquelles viennent également passer les ficelles 
qui doivent faire mouvoir les plongeurs agissant en 
sens inverse des premiers, se trouve entièrement 
masqué par ces premières poulies. 

La complication du plan n'ayant point permis la 
représentation de ces plongeurs, on aura recours aux 
ligures de détail pour ce dernier objet. 

Quant aux lisses dont il été parlé plus haut , le profil 
représente en il, R deux de ces pièces, toutes deux 
distinctes sur le profil du métier, mais l'une venant 
cacher l'autre sur la façade de ce dernier; et encore 
ne sont-elles visibles ici que par la suppression de la 
partie milieu du battant B. 

Les petites cordes de suspension r.e.eàe chaque lisse, 
en avant du cadre d'empoutage, viennent, en passant 
sur de petites poulies parallèles montées contre ce 
cadre, se réunir en une ficelle unique E, pour de là 
se rattacher au sommel de ma petite mécanique Afde 
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la manière que nous le décrirons bientôt, mais, en 
tous cas, sur des points identiques et voisins de ceux 
de cette même mécanique , vers lesquels se dirigent 
aussi, comme on l'a déjà dit, les ficelles qui manoeu- 
vrent mes plongeurs. 

La figure 3 représente la fraction gauche d'un bal- 
lant ordinaire à une seule navette; le tout vu en ar- 
rière, c'est-à-dire du coté même des plongeurs, dont 
le nombre, égal d'ailleurs à droite comme à gauche 
de chaque peigne, est ici égal à trois, bien que ce 
nombre puisse être augmenté ou diminué à volonté 
sans frais sensibles. 

Ces plongeurs sont munis ou traversé* par la soie 
du façonné du tissu, comme ils le sont des ficelles 
/,/./ qui doivent leur imprimer en temps et lieu la 
rotation qui convient au travail qu'ils sont destinés à 
produire. 

On voit également en l' le plateau circulaire de re- 
tenue des poulies d'enroulement de ces derniers fils, 
place, comme on l'a énoncé plus haut, contre le bras 
m du montant vertical, ou plutôt le bras vertical du 
battant B. 

Im figure 6 représente le profil de B, garni de ses 
plongeurs, lesquels viennent, comme l'indique la fi- 
gure, s'introduire entre le peigne Y et la navette 
unique dont notre ballant est armé, quand arrive 
l'instant de leur plongée. 

La concentration des détails de ce profil ne nous a 
point permis de figurer les ficelles f,f,f, ainsi que les 
poulies P. adaptées au ballant pour leur servir de 
guide». 

Voici la description de la mécanique M, communi- 
quant aux plongeurs L, L, L par l'intermédiaire 
des ficelles /,/,/ 

Les figures 5,6,7 représentent respectivement la 
face, le profil et la coupe horizontale de celle méca- 
nique, espèce de petite Jacquard, dans laquelle sont 
disposés verticalement des crochets d, d, d, d, au 
nombre de huit. 

Ces crochets ont exactement la ressemblance de 
ceux de la Jacquard ordinaire, avec cette différence, 
qu'ils sont plus longs comme un peu plus gros que 
ceux de cette mécanique, et qu'ils sont en outre re- 
courbés à leur extrémité inférieure iii, et cela dans 
un sens perpendiculaire au plan vertical de leur ali- 
gnement , du côté du corps du métier, sur la verticale 
de la contre-marche G de ce dernier. 

Tous ces crochets sont logés dans une cage en bois 
A , ouverte à jour sur les faces parallèles à leur ali- 
jnement, ou, ce qui revient au même, ouverte dans 



une direction parallèle à la droite comme à la gauche 
du métier. 

La lige pendante de chacun de ces crochets d,d, d 
vient passer dans l'œil d'autant d'aiguilles a, a , a . etc , 
disposées horizontalement dans la même cage. 

A la tête bouclée 2 de ces aiguilles vient se ratta- 
cher une petite ficelle r, fig. 1 , qui se rend directe- 
ment aux agrafes de la Jacquard, qui leur impriment 
un mouvement peu étendu de droite à gauche, dans 
le sens horizontal. 

Ce mouvement est guidé à gauche par la traverse 
en bois p. 

Traversée par elles, comme elle l'est à droite, par le 
talon de ces mêmes aiguilles, que vient traverser une 
petite goupille implantée dans les parois latérales de 
la cage de cette espèce de Jacquard , la grande méca- 
nique du métier, en agissant sur les ficelles r, r, r des 
aiguilles «, a. a de la manière ordinaire, c'est-à-dire 
en conformité avec la nature du dessin qui s'exécute , 
attire à gauche ces derniers ; ce qui force aussitôt les 
crochets qui traversent l'œil 0, formé en leur milieu, 
à s'incliner à gauche d'une quantité suffisante pour 
que la courbe inférieure i que forme chacun des cro- 
chets d. d, d vienne se placer sur la même verticale 
que le bout d'une lame de fer F qui termine l'extré- 
mité antérieure de la contre-marche G, du côté droit 
du métier. 

De là il résulte que, lorsque cette contre-marche 
vient à s'abaisser, par suite du soulèvement imprimé 
à la Jacquard par la barre du métier, cette lame F doit 
pouvoir saisir, par leurs parties 1,1,1,1, ceux des cro- 
chets d mis à sa portée par la traction des aiguilles 
u,u,u, traction réglée encore une fois par la nature 
du dessin en voie de fabrication. 

L'abaissement des crochets d, suspendus vers le 
haut à chacun des fils /,/, f,f des plongeurs, produit 
indubitablement la rotation de ceux-ci. 

Quand ensuite la mécanique abandonne, en se 
relevant, la partie crochue i des crochets d, des res- 
sorts à boudins font aussitôt reculer à droite ceux des 
crochets qui , ne devant point agir dans la seconde 
période de ce mouvement, viennent d'être abandon- 
nés de la Jacquard ; ce qui , mettant ces crochets hors 
de la portée de la lame F de la contrem arche, les 
laisse en arrière du mouvement descendant de cette 
lame, et ce qui produit leur repos jusqu'à ce qu'il» 
soient de nouveau sollicités du côté de cette lame par 
la Jacquard ; après quoi, les choses se passent comme 

Toutefois . nous ajouterons à ce qui précède que le 
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iii unique B , qui provient de la réunion des ficelles 
de suspension de chaque lisse R employée , vient , s 
l'uni lahan des fils communiquant aux plongeurs, se 
rattacher à un crochet d, l'un de ceux de la petite 
mécanique M, k l'exemple desquels il vient également 
passer sur l'une des poulies P', montées sur celle mé- 
canique, pour de là se diriger vers la grande Jacquard, 
qui doit communiquer aux lisses leur mouvement 
vertical de va-et-vient. 

Nous dirons encore que , puisque nos plongeurs 
font ici l'office de navettes, il est de toute nécessité 
d'enchaîner par une Ocelle unique tous ceux de ces 
plongeurs qui doivent se mouvoir ensemble sur toute 
la longueur du battant, c'est-à-dire toute la série qui 
doit former le même point du dessus des divers tissus 
de même nature qui doivent se former. 

Cette ficelle d'enchaînement pourrait même être 
remplacée par un très-mince fil de fer, auquel vien- 
draient ensuite se rallacher les fils/ / / 

On voit , fig. 3 et U , trois séries de plongeurs à 
droite et le même nombre à gauche de chaque pei- 
gne y. 

Ils sont masques en diverses positions; ceux de 
gauche sont en repos et se cachent mutuellement. 

La manceuvre de la barre du métier est rendue fa- 
cile dans le cas d'une surcharge de soie, au moyen 
d'un balancier X H que je dispose contre la façade 
droite du métier. 

Dos deux branches de ce balancier, articulées dans 
on support fixé au sol de l'atelier, l'une , T. commu- 
niqua directement à la contre-marche de la Jacquard 
par l'intermédiaire d'une bielle Q, qui la commande. 

La deuxième branche, qui oscille en même temps 
que la première dans le même plan vertical, est sur- 
montée d'un certain nombre de poids k, k,k enfilés, les 
quels sont destinés à contre -balancer la charge qui peso 
sur la barre- 
Cette charge peut également être équilibrée par un 
contre -poids Z fixé, à volonté, à l'Anguille de la Jac- 
quard, sur la droite du métier et contre sa roue de fer, 
de manière à cequ'il fasse fonction ds volant. 

Une deuxième Jacquard pourrait remplacer avanta- 
geusement, dans certains cas, les lisses R, R, dont il 
a été parlé plus haut. 

Cette mécanique se placerait sur le haut du métier, 
en regard de celle actuellement employée , c'est-à-dire 
en concordance verticale avec la position de nos lisses. 

Les tissus de toutes sortes fabriqués sur le métier- 
Jécnupoir, modifié d'après mon système ci-dessus dé- 



diatement découpés en bandes longitudinale; parai 
lèlcs , et dentelées sur leur lisière. 

A cet effet, j'emploie un mécanisme représenté en 
élévation et profil, fig. i et a, pl. XLV1. 

Ce mécanisme se compose essentiellement d'un cer- 
tain nombre de molettes circulaires et tranchantes, 
at. Ht i ot , m, m, ni , montées sur un axe en fer A , 
mobile entre deux supports parallèles// également 
on fer. 

Toutes ces molettes , d'acier bien trempé, sont te- 
nues écartées par l'épaisseur des rondelles de sépara- 
tion, qui les maintiennent à la dislance voulue par la 
largeur qu'on est dans l'intention de donner au tissu 
découpé ou refendu. 

Une manivelle M, en venant imprimer la rotation 
à l'axe A , communique également cette rotation aux 
molettes m, lesquelles viennent, en rasant la surface 
courbe d'un fort cylindre de bronxe R, mobile lui- 
même entre deux supports x,x, découper en bandes 
longitudinales le tissu introduit entre les molettes et 
la surface courbe du cylindre R, qui se meut alors 
forcément à la manière des cylindres lamineurs cm 
ployés dans les forges. 

Des tiges taraudées t, t, et garnies d'écrous, vien- 
nent se fixer à une traverse T T dont on peut régler a 
volonté le niveau par la manœuvre des vis V, V. qui 
viennent pénétrer sur son épaisseur après avoir péné- 
tré dans le haut des supports S. 

L'usage de ces tiges ( est de prévenir les vibrations 
de l'axe A, qui porte les molettes, en exerçant, sur 
deuv des rondelles de séparation de ces dernières, une 
pression continue , rendue d'ailleurs assez douce par 
deux petites roulettes r, r, qui sont mobiles à la base 
de chacune de ces tiges. 

On prévient ainsi le recul des molettes quand vient 
à passer lo tissu à découper; circonstance im|>ortanie 
pour la bonne exécution du travail. 

Le niveau de l'axe A est également réglé d'après le 
diamètre qu'on veut donner aux molettes coupantes 
par l'intermédiaire de deux autres liges horizontales 
taraudées P, P, lesquelles sont liées par des boulons 
aux deux montants principaux S, S du mécanisme 
général. 

L'ondulation qu'affectent mes molettes à leur cir 
conférence extérieure produit indubitablement la den- 
telure du découpé. 

Les figures 1 et i, pl. XL VI, représentent tout 
l'appareil des decoupoirs que nous venons de décrire, 
placé sur une banquette ou table B faisant suite au 
métier de la barre. 
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Tel esl l'objet de l'invention. 
On a du remarquer que le tissage des 
comme celui des étoffes , par l'emploi du nouveau sys- 
tème , s'opère par le travail de plusieurs couleurs au 
moyen d'un seul coup de barre de fond ou de navette , 
tandis que, par l'emploi de l'ancien système, le même 
coup de barre ne fait agir qu'une seule couleur. 

De là il résulte qu'un seul carton piqué suffira pour 
quatre couleurs, tandis qu'aujourd'hui la manœuvre 
d'un pareil nombre de navettes en exige également 
quatre; avantage immense, applicable à tous les genres 
de tissus, de soie, de laine, colon, fantaisie. 

Lo découpage multiple, au moyen de molettes 
mues par une manivelle, augmente de beaucoup aussi 
les résultats obtenus aujourd'hui à lo main . en môme 
qu'il fatigue beaucoup moins la main de l'ou- 
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La multiplicité des navettes, dans les métiers au- 
jourd'hui employés à la fabrication des rubans et autres 
étoffes , donne lieu, comme on sait, à divers inconvé- 
nients graves qui s'accroissent rapidement à mesure 
que le nombre des navettes vient a augmenter. 

Au nombre de ces inconvénients, nous citerons 
principalement celui de l'ascension périodique et né- 
cessaire du battant, pour amener au niveau de la mar- 
di urc de la soie la navette qui doit fonctionner en 
«'introduisant dans celle niarchure; de là la nécessité, 
pour l'ouvrier passementier, de faire à chaque instant 
un plus grand effort sur la barre de son métier, afin 
d'opérer le soulèvement de son battant ; opération qui 
le fatigue d'autant plus que le nombre de navettes est 
plus grand, car alors ce soulèvement de battant at- 
teint un maximum plus considérable; joignons à cela 
la giande complication indispensable à la transmis- 
sion du mouvement de ces navettes mobiles, cl on 
aura l'idée des difficultés pratiques que l'on rencontre, 
quand le nombre de ce» navettes surpasse quatre, 
chiffre maximum qui se retrouve çà et là dans les fa- 
briques de rubans de Saint-Étienne. 

La figure 3. pl. XLVI, représente la face posté- 
rieure du ballant. 

La figure 4 en représente le profil. 

De petites navettes N, N, N peuvent glisser, en 
nombre variable , dans une direction verticale , perpen- 
diculaire à la façade du mélier ou du battmt , et cela 



respectivement dans un nombre égal de passages lon- 
gitudinaux parallèles v, v, a, v, v, i, lesquels sont 
séparés par des guides ou entre-deux r, r, r, r, r, de 
fer ou de bronze , faisant corps avec une semelle unique 
s, Gxée par des vis à un support en bois x implanté 
au gros bois B du battant. 

La hauteur totale des différents passages t>, v, v que 
parcourt chaque navelteest interrompue au même ni- 
veau m, afin de permettre l'introduction , dans ce dé- 
faut de continuité, d'un nombre de plongeurs L égal 
à celui des navettes ajustées au battant. 

Ces plongeurs, qui ont la forme de leviers coudés, 
sont d'ailleurs disposés pour le but que nous allons 
bientôt définir. 

Tandis que le système des guide • navettes repose 
sur une traverse x, le système des guides analogues 
supérieurs, taisant également corps avec une régie de 
mémo métal z, fixée vers le haut du petit bois b du 
battant, peut être réglé par deux vis y, y, lesquelles 
permettent, en traversant une rainure ou un coulant 
pratiqué dans l'épaisseur de la règle, d'avancer ou de 
reculer cette dernière, de manière à pouvoir placer 
exactement les guides supérieurs sur la verticale des 
guides inférieurs; condition indispensable pour que 
chaque navette puisse passer librement et sans choc 
de la partie basse à la partie haute des passages rec- 
l angulaires v, v, », et réciproquement. 

Chaque navette se meut donc dans le sens vertical , 
sur la face postérieure du battant, à gauche seule- 
ment des différents peignes dont so trouve armé ce 
dernier, et tout près du bord gauche de ces même» 
peignes. 

La navette en repos se trouve refoulée dans son 
passage jusque vers le haut du battant, contre la tra- 
verse 2, qui la retient, et cela au moyen de la réac- 
tion du ressort à boudin H, que vient traverser un 
gros fil de fer F, tandis que la base de ce dernier 
ressort prend son appui contre une traverse en bois 
ou en fer T, implantée au gros bois B du battant ; le 
haut du même ressort, auquel vient d'ailleurs se sou- 
der l'extrémité supérieure du fil de fer F, se trouve 
lui-même également soudé près de l'une des extré- 
mités d'une petite plaque horizontale c, sorte de cur- 
seur sur lequel s'appuie directement et librement la 
navette. 

Ce curseur esl maintenu par de petits épaulements 
latéraux entre les guide-navettes r, r, r, qu'il doit par- 
courir, lui aussi, très-librement . afin de porter, en 
temps et lieu , la navette qu'il supporte à la position 
haute qu'elle doit occuper quand elle doil cesser ses 
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fonction* , ainsi qu'il l'est lui-même par un fil de 1er 
fixé t, qui le traverse. 

Arrivée ainsi à cette position élevée , cette navette 
se trouve, à l'instant même, ssisie par un ressort en 
acier a, fixé vers te haut par une vis i. 

La partie inférieure de ce ressort est recourbée, 
du côté de la navette , da manière a pouvoir fixer 
cette dernière en raccrochant, ce ressort entrant dans 
une entaille B peu profonde , et pratiquée au dos de 
( Otto même navette. 

La figure 3 représente l'extrémité du curseur C. 
tiré de haut en bas par une petite corde g, à laquelle 
i est nouée, tandis qu'une deuxième corde h jwsso 



sur une poulie i 1 , mobile sur un aie k implanté an- 
térieurement au petit bois b du battant : cette petite 
corde , venant se fixer de ce côté vers le milieu du 
ressort a , obligera ce dernier à s'éloigner de la navette 
qu'il retient , ce qui arrivera quand la corde h . tirée 
également de haut en bas. viendra le solliciter. 

Les plongeurs L.L.L, correspondant a chacune 
des navettes montées sur le battant, sont tous paral- 
lèles entre eux, en même temps qu'ils sont montés 
sur un axe unique A, implanté au gros bois B. 

Chacun d'eux doit se trouver en face d'un des 
guide-navette» et derrière la navette N qui leur cor- 
respond, de manière à ne pas gêner la descente de 
cette navette quand celle-ci viendra plonger sa soie 
dans la boucle formée par la soie qui traverse l'œil o 
de chaque plongeur : chacun des plongeurs situés a 
droite des différents peignes, quand ils sont en repos, 
doit donc se mouvoir de droite à gauche, en oscil- 
lant autour de son point fixe A ; et cela, de façon que 
sa courbure passe, pendant tout le temps que dure 
sa plongée ou son travail, exactement dans l'ouver- 
ture ou la séparation m des guide-nnvettes ; autrement, 
ces dernières pièces viendraient faire obstacle à son 
mouvement. 

La ligure 3 représente, en ligne pleine, un seul 
plongeur, au moment où il vient d'atteindre la Umite 
de sa plongée -, le même organe est représenté ponc- 
tué dans sa situation inverse, qui est celle du icpos. 

Voici la mise en mouvement «les navettes et des 
plongeurs pour l'exécution du lissu : 

Les plongeurs sont disposés sur le même plan 
dans toute la longueur du battant; tous ceux qui 
doivent former les mêmes points du façonné, dans 
tous les tisaus en cours d'exécution , doivent agir en- 
semble; ils sont reliés entre eux ou rendus solidaires 
par un fil inextensible ff. traversant leur branche in- 
U. 
xxv. 



0« tM communique, après' avoir' passé sous une 
poulie fixée; contre la face droite et postérieure du 
bois D du battant, au sommet dea crochets d'une pe- 
tite mécanique semblable à celle M du brevet. 

On a vu que ces crochets . sollicités par la Jac- 
quard du métier, produisent, par la nature du dessin 
qui s'exécute, la tension ou le repos des ficelles f,f,t\, 
par conséquent aussi , le mouvement de va-et-vient 
qui est propre aux plongeurs L . auxquels les lits 
viennent se rattacher par un de leurs bouts : donc . 
aussitôt que toute une série de plongeurs, reliés 
entre eux par le même fil f, aura plongé dans la mar- 
chure de k» soie, la corde h, qui relie la branche H 
de ce plongeur au ressort <t, qui retient la navette 
en haut de son passage, de lâche qu'elle était, devient 
tendue, tirée qu'elle est par cette branche H. 

La navette N. alors abandonnée par le ressort a , 
tombe librement dans la soie du plongeur, de ma- 
nière à entrelacer cette soie avec celle du plongeur : 
ce qui fixe cette dernière au point voulu du tissu. 

Ce travail opéré, la Jacquard abandonne peu à 
peu la ficelle / des plongeurs ; le poids de ces der- 
niers réagit aussi peu à peu. de manière à produire 
bientôt leur repos, et, comme alors la branche // de 
chaque plongeur, à laquelle se rattache la corde o qui 
se fixe au curseur c, s'élève de plus en plus vers ce 
dernier, cette corde tend évidemment à s'allonger 
du même côté, ce qui permet au ressort R de réagir 
librement de bas en haut , de manière a reporter à 
sa position première et supérieure de repos la navette 



iV 



qui vient de travailler. Après quoi, 



passent comme précédemment. 
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BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS. 

En data du 32 novembre 1851 , 

Au sieur Jalabebt, à Rives-de-Gier (Loire), 
Pour un four à étendre le verre à vitre par le 
chauffage direct de la bouille. 

■ ■ ■ 

L'industrie verrière avait épuisé vainement les res- 
sources de la science pour trouver un moyen d'appli- 
quer la houille, par un chauffage direct . à l'étendage 
du verre à vitre. 

L'inventeur a résolu le problème, et voici quelques 
points de comparaison entre le nouveau chauffage et 
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t* Chaque fc.nr de verrerie utbriquent a,4oe man- 
chon* de verre p*r journée Béçassitftjt, pur l'ancien 
chauffage cl pour l'étqodage, une dépense de 3',5o 
de bois, a 40, francs le stère, ou 70 franc*; tandis 
qu'avec mon nouveau système . j'emploie 8 heclolitres 
d,e charbon, k ,0,0 centimes, on 7 fr. ao cent. Diffé- 
rence, 6a fr. 80 cenl. par journée; pour ao journées 
de travail dans le mois , c'est 1 ,a56 francs, et pour io 
mois de travail dans l'année , qui est la durée de la 
campagne ordinaire, on a ia.56o francs de bénéfice 
ntL 

a' Par le nouveau procédé, le verre n'est pas plus 
coloré sur ses côtés que par l'ancien, car mon appa- 
reil est fuuiivore. 

3* Le verre conserve dans le nouveau chauffage tout 
son lustre et son éclat, tandis qu'au bois, les étin- 
celles de ce combustible se déposent sur la feuille 
de verre qui subit l'opération de I'étendage, et s'y atta- 
chent. 

V Le verre conserve son élasticité et est parfaite- 
ment doux à la coupe. 

La différence entre les deux procédés consiste : 

1 ° Dans les dimensions du four ; 

a* En ce que la pierre à étendre est chauffée 
en dessous, et non par coté, comme cela se pratique 
dan* les fours au bois; 

3* Dans la cheminée /, pl. XLVHI , et la soupape », 
qui servent, au moment où l'on met de la houille, k 
laisser passer la fumée qui ne serait pas brûlée par la 
maladresse de l'étendeur ; 

4' En un foyer b, qui envoie sa chaleur dans le 
four à étendre par une luuette k, au bas de laquelle 
est placé un appareil fumivore en briques , formé 
par des ouvertures rectangulaires o, très-étroites, au 
nombre de treize à quinxe, donnant des lames d'air 
qui divisent la flamme venant de dessous la voûte du 
foyer 6, avant son entrée dans le four k étendre. 

Cette flamme, étant portée à une haute tempéra- 
ture dans son parcours sous la voûte , se trouve 
lement dépouillée de sa fumée après soi 
devant les fentes par où arrive l'air. 

Le four est construit comme l'indique la planche 
XLVI11. 

Le chauffage de ce four se fait au moyen de 
1, chargées dans les foyers a et b. Apré.< 
de chauffage . le four à étendre X et 
celui a dresser Z possèdent une température assez 
forto pour qu'on puisse commencer I'étendage : alors 
on ferme presque entièrement, avec des briques et de 
l'argile, le cendrier r cl le tisard d du foyer a, afin de 



diminuer l'activité du feu; on place la lagre. 
de verre mise sur la sole », sur lequel I 
les vitres; 00 jette de la chaux en poussière par l'ou- 
verture g et on met de nouveau deux, ou trois pelle- 
tées de bouille dans le foyer b, es ayant soin d'ouvrir 
la soupape s de la cheminée./) et l'entrée g de l'air 
de l'appareil fumivore. La fumée est brûlée avant 
d'entrer par la lunette k dans le four à étendre, et le 
peu de fumée qui s'est échappé à la combustion sort 
du four par la cheminée; dès que le combustible a 
formé braise , on ferme la soupape a et l'entrée g de 
l'appareil fumivore. 

Le charbon mis dans le foyer chauffe , à peu près, 
pendant environ trois quarts d'heure régulièrement; 
et, dès que l'étendeur le juge convenable, il ajouta 
quelques pelletées de bouille on opérant comme pré- 
cédemment. 

Il continue ainsi jusqu'à ce que tout le verre soit 
étendu. 

A mesure que le verre est étendu , on le pousse 
dans le tour à dresser par la fente k i » où l'on met 
les feuilles, presque verticalement , les unes contre les 
autres et appuyée* contre des barres de ter placées 
dans les ouvertures m. 

L'éteodage dure environ quarante-huit taures ; alors 
on a 3,4oo k a,5oo vitres : on bouche toutes les ou- 
vertures du four k dresser et on laisse refroidir le 
verre pendant dix ou douxe jours avant de le défoor- 
ner. Du reste, les précautions a prendre sont les 
mêmes que pour les fours au bois; cependant, il ar- 
rive quelquefois qu'on est obligé d'ouvrir ou de fer- 
mer le* ouvertures p, r, t, si la sole est trop froide 
ou trop chaude. 

a, loyer de chauffage du four a dresser. 

b, foyer de chauffage du four à étendre 

c, cendrier. 
â, tisard. 

e, soupape île cheminée. 

f, cheminée. 

g , entrée de l'air dans l'appareil fumivore. 

h , lunette du four à étendre. 
i , sole. 

k t , ouverture entre les fours X et Z. 
m , ouverture servant à placer les barreaux contre 
lesquels sont dressées les feuilles de verre. 
h, lunette du four a dresser. 
0, appareil fumivore. 

p, ouverture pour la circulation de l'air sous le 
four à étendre 
rt, idem. 
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t. ouverture servant à passer les outil» pour étendre 

le verre. .■»•;< • •.** 

m, ottvecttne servant i frire passer les 
c, ouverture de la che 
X, four â étendre. 
Z.feurà 
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BR EVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 26 novembre 4851, 

Aux sieurs Métaybb. à Haye-Fosserd-en-Bréal 
(llle-et-Vilaine), 

funiculaire de 



Pl. XLV11I. 

La figure i représente l'ensemble du manège ap- 
plique sui un battear mécanique. 

La figure a représente le plan du manège simple. 

La figure 3 r e prés e nte la coupe suivant la ligne OP, 
fi*»- 

Le châssis de bois se compose de deux montants 
B, B, enterrés de i mètre; de deux traverses j4, A, 
portant le* oonssinets également en bois; de deux 
grands boulons d assemblage C, C. qui traversent 
tout le bâti. 

Un arbre D porte l'appareil d'attelage et «ne roue 
de fonte-, cet arbre tourne sur pivot roulant sur une 
pièce d'acier encastrée dans un morcenu de bois bou- 
lonné sous la traverse inférieure. Dans la figurer, on 
a supprimé l'appareil et les coussinet» ea projection, 
qui auraient fait confusion. 1 ' 

Un arbre E porte un pignon et une poulie de bois 
.1* i".3o de diamètre, maintenue par une pièce an 
fonte F et un écrou a chapeau j ; cet arbre roule éga- 
lement sur pivot et sur crapaudine en acier. 

Un pont sert pour 1 le passage de la corde. 

Une poulie de renvoi G se po>c par terre a un en- 
droit convenable, au moyen de piquets A, A portant 
des chevillas pour mentoutiets. 

Deux planches H , H supportent la corde au-dessus 
de terre, corde dont l'épissure, qui est dé dotrepin-' 
vontton; est la' seule qui puisse servir A ce manège, 
ou il faut la dépisser- pour' l'enlever de dessus la 
grande poulie, qu'il serait trop ennuyeux de soulever 
ciiaqtie-foia. ^ •• • -x ■>• « •/ ••( , ,)"rtt 

La figure 4 indique telle épissure : la corde est dé- 



cuir blanc dans l'œil, on passent quafre nn cinq dou 
bles de bonne ficelle de 5 millimètres de diamètre, 
et cela Miflil pour l'effort de deux chevaux 1 ; l'épissure 
X X a parfois t métré de longueur, ce qui est précieux 
dans certaines occasions. 

Voici l'application i une machine mobile : 
On met une poulie sur la grande rone du batteur 
Y, pour pouroir'tendre hv corde; on met le batteur 
sur deux semelles K grnissres. qui portent un crochet 
b; de ce crochet, une corde passe dans une poulie l, 
ce qui augmente la puissance de moitié , et de celte 
poulie sur un petit treuil fUé sur le batteur m. On 
peut aussi disposer le bslteur avec une crémaillère 
et on pignon. 

Voie» l'application à une machine fixe : 
Noos prêtions pour exemple la transmission à un 
arbre de tour, Gg. i, 5 cl 6. 

A A , arbre posé sur des collets a, a, fixés sur un 
bâti et portant un tambour à lanière de cuir qoi va 
sur la bobine dn tour. A' l'extrémité , -cet arbre porte 
un châssis en fer bbbb, portant les coussinets c, c, 
c, c; ces coussinets embrassent l'arbre A A et servent 
de centre de rota lion au châssis , qui porte une poignée 
do bois J. 

Les coussinets c', c' portent l'arbre d'une roue den 
tée engrenant dans une roue d'égal diamètre, fixée 
sur l'arbre A A; une poulie e, montée en l'air sur 
l'arbre de la première roue, reçoit le mouvement du 



Pour tendre la corde, il suffit de faire pivoter le 
châssis, comme par exemple en A B, cl on tend la 
corde sans déranger la position de l'arbre A A ; quand 
enfin la corde deviendra trop longue, on rapprochera 
l'épissure. 
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CEUTLPICAÏ- D'ADDITION. 

E.. date du t!0 ^veuibre 1855 



La forme inusitée de notre charpente »i avec la foi le 
roue droite placée au-dessus de la traverse inférieure, 
nous a fait chercher te moyen d'employer les arbres de 
couche et une roue d'angle dans les circonstances où 
le système de la corde serait gêné par les influences 
hygrométriques. 

Nous ne changeons rien ni dans la charpente, à 
bv partie supérieure, ni dans le système d'attelage, ni 
dans la «Imposition dos deux arbres verticaux. 

La figure 7 représente 1 élévation de la nouvelle 
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La figure 8 représente le plan 

L'arbre du pignon A porte, au lieu du tambour ou 
poulie horizontale, une roue d'angle fi. L'extrémité 
de l'arbre repose dans une crapnudioc C posant «ur 
la pièce de bois D. embrevée et boulonnée sur les 
deux montants de la charpente. 

Une autre petite pièce EE, également embrevée et 
boulonnée, porte le |M>rte-coussinet de fonte F de 
1 arbre de couche. 

A l'atelier, on place l'arbre de couche abn que son 
pignon engrène dans la roue. On pose à demeura te 
coussinet F cl on cloue fortement le tasseau <;, qui, 
en plus, s'arc-boulo contre la limande H H. 

Celte position du système est pour le cas où la roue 
d'angle marche dans le sens de la flèche. Si les chevaux 
la faisaient tourner en sens contraire , il faudrait qu'il 
fût fixé en J. m 

Le collet K est de même longueur que le coussinet 
F, pour empêcher les mouvements en arrière et en 
avant ; mais, pour parer a un mauvais montage, le col- 
let L est deux fois plus long. Enfin , l'arbre paaao sous 
les pieds des chevaux et va reposer sur un palier sur 
le bord d'une fosse en terre, où roule soit un tambour, 
soit un engrenage qui communique le mouvement. 
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BREVET D INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 7 février 1858. 

Au sieur Gocnblle, à Paris, ' 
Pour des perfectionnements aux machines 
mues par l'éleclricité. 

Ces perfectionnements aux machines électro-ma- 
gnétiques se divisent en trois |>artias : 

i* Perfectionnements apportés aux générateurs de 
l'électricité, c'est-à-dire aux piles; 

a* Perfectionnements relatifs aux appareils qui re- 
çoivent le mouvement du courant électrique, c'est-à- 
dire aux électro-moteurs proprement dits ; 

3* L'application de ces machines principalement 
aux transports des fardeau, , ... 

Pitc». 

On sait que les piles construite» jusqu'à présent se 
composent de deux conducteurs, ]4ongeant soit dans 
le même liquide, soit dans deux liquides séparés par 
on diaphragme perméable. iv , 



Il y a combinaison sur l'nnc des lames et réduction 
sur l'autre. 

L'électricité négative se porte sur le conducteur où 
la combinaison a lieu; l'électricité positive, sur celui 
où a lieu la réduction. 

Je propose d'employer du magnésium , du barium , 
du strontium, du calcium, ou Je l'aluminium pour le 
conducteur qui se combine, au lieu de line, employé 
jusqu'à ce jour. 

Je prépare le magnésium en traitant son chlorure, 
ou le chlorure double qu'il forme avec les métaux al • 
câlins, par la vapeur de potassium. 

Ce procédé serait fort dispendieux, en opérant à la 
manière ordinaire, c'esl-à-dirc en réduisant le potas- 
sium en vapeur et en le faisant passer sur du chlo- 
rure de magnésium : en effet, le potassium revient fort 
cher, moins pa r la ha ule température que sa production 
exige que par la recombinaison qu'il subit avec l'oxy- 
gène, en décomposant à la chaleur rouge sombre 
l'oxyde de carbone, et en formant des rhoditomate 
et croconale de potasse. 

Pour éviter cet inconvénient, je fais agir, aussitôt 
sa formation , le potassium en vapeur sur les chlo- 
rures simples ou doubles de magnésium. 

J'obtiens ce résultat en formant le récipient où je 
fais le magnésium de deux parties superposées, sépa- 
rées par une cloison verticale.. 

Pl. XLV1. 

La ligure i représente une coupe verticale du four 
neau. 

La figure a représente une coupe horizontale du 
«têrne. .. ^^ ■ 1 

Le récipient est en 1er battu; le partie inférieure , 
en forme de parallélipipodo rectangle, est réunie a la 
partie supérieure, également en forme de rectanplc, 
au moyen de chevilles en fer avec clavettes; ce qui 
permet de les séparer promplement. 

Les intervalles sont bouchés avec de l'argile rétrac- 
laire, et le tout en es* recouvert pour éviter l'action 
du feu sur la tôle. 

La oloison c c' est percée de deux trous dans les- 
quels sont vis»és deux Inuea en fer 1 1', n a 

Le premier débouche dans k partie .supérieure du 
récipient fi, à quelque* centimètre* du fond; le se- 
cond . ira versant le couvercle du récipien A , débouche 
en dehors et aboutit, par sa partie inférieure, dans le 
haut du récipient' fi. .i > : t:> 

Quand on veut faire du magnésium, on met dans 
le récipient A le mélange qei, décomposé par la aba- 
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limes de charbon et de carbonate de potasse avec 
>les matière* qui, par la (Habitation, laissent beaucoup 
de charbon , telles que la houille, les huiles et les es- 
sences. 

Dans le récipient fi, on met soit des chlorures 
anhydres doubles alcalins de magnésium, soit des 
chlorures simples anhydres de magnésium, que l'on 
obtient en décomposant par la chaleur le chlorure 
double desséché de magnésium et d'ammonium; le 
chlorhydrate d'ammoniaque se dégage et est reçu dans 
une dissolution de chlorure de magnésium, où il re- 
forme du chlorure double. 

On remplit jusqu'au sommet le récipient fi de chlo- 
rure anhydre concassé. 

Les deux récipients étant assujettis l'un à l'autre 
comme nous l'avons dit, les jointures et les parties 
extérieures étant recouvertes de lut , on l'introduit dans 
un fourneau tirant très-bien , tel que celui que l'on 
emploie pour la Tonte de l'acier. 11 repose sur des 
briques qui font saillie dans l'intérieur du fourneau ; 
on chauffe ensuite fortement. 

Le carbonate du récipient A est décomposé ; le po- 
tassium en vapeur, mélangé d'oxyde de carbone , passe 
par le tube t l', traverse le chlorure de magnésium , 
qui a été fondu par la chaleur produite, le dé- 
compose et laisse déposer du magnésium ; le chlorure 
de potassium formé se combine avec le chlorure de 
magnésium restant, en sorte que l'on peut mettre 
immédiatement, au heu de chlorure simple, ce chlo- 
rure double dans le récipient fi. 

Los gaz qui restent se dégagent par le tube u a, 
qui doit être très-étroit, afin d'empêcher l'accès de 
l'air dans le récipient fi, sa présence ayant pour résul- 
tat de décomposer le chlorure de magnésium et de 
reformer de la magnésie. 

On voit que , par ce procédé , le potassium agit sur 
le magnésium avant d'avoir été refioidi, de manière 
â agir sur l'oxyde de carbone. 

Ce que nous avons dit du magnésium se dirait iden- 
tiquement de l'aluminium ; pour le calcium et le ba- 
rium. il faudrait employer de la chaux ou de la baryte, 
au lieu du chlorure de ces métaux. Au lieu du potas- 
sium, il vaudra mieux employer du sodium dans les 
pays où la soude est abondante , comme , par exemple . 

Un deuxième procédé consiste à faire agir, à une 
haute température, le fer sur le sulfure de magnésium. 

Pour cela, on mêle intimement du sulfate de ma- 
gnésie et de l'oxyde de fer, ou, ce qui revient au même , 
du sulfate de fer et de l'oxyde de magnésium ou son 



carbonate. On mélange ce produit avec de la bouille 
en poussière; on introduit le mélange dans un creu- 
set, on l'y entasse fortement, et on recouvre le tout de 
chlorure de potassium , de sodium ou de calcium , qui , 
fondu, le prive du contact de l'air. 

Le charbon agit sur le sulfate de magnésie et *ur 
l'oxyde de fer; il forme, d'une part, du sulfure de 
magnésium, de l'autre , du fer qui agit sur le premier 
et le transforme en magnésium. On a donc, en der- 
nière analyse, du sulfure de fer et du magnésium qui 
fond, si la température est assez élevée. 

Il ne suffit pas de produire le magnésium, il faut 
encore le mouler. 

Pour arriver à ce résultat, je fonds le magnésium 
dans de grands creusets en fer : pour cela , je com- 
mence par y fondre du chlorure de sodium , puis j'y 
projette les fragments du magnésium à fondre; le ma- 
gnésium n'est pas ainsi en contact avec l'air, quand il 
atteint la température où il se combiue avec l'oxygène 
de ce milieu avec incandescence. Je le puise ensuite 
dans ces creusets au moyen de pochettes en fer assez 
profondes, en ayant soin de maintenir sur le métal 
du chlorure de sodium fondu ; je le verse ensuite dans 
des moules eu fer, où il prendra la forme que l'on 
voudra lui donner. 

Le liquide que l'on fait agir sur le conducteur <|ui 
se dissout doit être alcalin, neutre ou acide, selon la 
nature de ce conducteur : ainsi, si c'est un métal al- 
calin ou du barium ou du calcium, il doit être neutre 
ou acide; si c'est du protosulfure de fer, il doit être 
neutre; si c'est du bisulfure, il doit être acide; enfin, 
si c'est du magnésium ou de l'aluminum ou du zinc . 
U doit être ou alcalin ou acide, mais, dans tous les 
cas , si on ne veut pas employer un diaphragme , il faut 
que la liqueur contienne un corps oxydé facilement 
réductible. 

Les corps qui m'ont le mieux réussi dan» ce cas 
sont les chlorates, et celui qui est le plu» commode 
est le chlorate de soude, parce qu'il est suffisamment 
stable et très-soluble. On le prépare au moyen du sul- 
fate de soude et du chlorate de potasse. 

On sait que le chlorate de potasse se prépare à Ires- 
bas prix, au moyen du procédé de M. Calverl, qui 
emploie pour cela la potasse. 

Je prends i kilogramme d'ea u ; j 'y verse 800 grammes 
de sulfa'e de soude, 600 grammes de chlorate de po- 
tasse, et je porte le tout à 100 degrés. 11 se précipite 
00 grammes de potasse. Je réduis !a liqueur au tiers; 
il se précipitera de nouveau 1 80 grammes de sulfate 
de potasse. 
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On continue à évaporer et à réduire la liqueur jus- 
qu'à ce que le chlorate de soude commence à se pré 
cipiter, ce qui n'arrivera que lorsque la liqueur sera 
sirupeuse; on ajoutera un peu d'eau, et l'on précipi- 
tera l'acide sulfurique restant par do chlorate de 

Si l'on voit quelque inconvénient à ce qu'il y reste 
un peu de sulfate de potasse, et si le liquide doit être 
alcalin, on ajoute è la solution de chlorate de soude 
de la soude ; s'il doit être neutre , on y ajoute le sel 
qui paraîtra le plus convenable, ou même on prendra 
simplement le liquide que l'on obtient en faisant tra- 
verser une solution de soude par un rapide courant 
de chlore à 100 degrés, et qui consiste en un mé- 
lange de cinq équivalents de chlorure de sodium pour 
un de chlorate de soude. 

Quand la liqueur doit être acide, je mêle au chlo- 
rate de soude du bisulfate de soude, qui ne décom- 
pose pas le chlorate de soude comme le ferait un 
acide libre, et qui cependant produit le même effet 
sur le conducteur soluble. 

Quant au conducteur sur lequel s'opère la réduc- 
tion, si on emploie un liquide réductible comme celui 
que nous venons de décrire, on emploiera une lame 
de platine ou de charbon ; si , au contraire , on em- 
ploie un liquide non réductible, il faut, si on veut 
avoir un courant suffisamment constant et énergique , 
employer un conducteur lui-même réductible. 

On a proposé pour cela d'employer les peroxydes 
de manganèse et de plomb en poudre; je propose 
d'employer le peroxyde de maoganèse en masse; le 
peroxyde de plomb en masse n'a pas été préparé, et ne 
serait probablement pas conducteur de l'électricité. 

Je suis parvenu a préparer le peroxyde de manga- 
nèse en mas<e de toutes formes. Pour cela , je prends 
du peroxyde de manganèse en poudre, j'y ajoute un 
dixième de son poids d'azotate ou nzotitede manganèse 
fondu . ou un mélange des deux; je le mets dans un 
ni'iule. et je chauffe jusqu'à ce qu'il ne se dégage plus 
d'acide hypoazotiquc -, alois , je prends une solution, 
aussi concentrée que possible, contenant un dixième 
du poids du manganèse , et je chauffe encore tant qu'il 
»e dégage du gax ; il faut s'arrêter aussitôt que le dé- 
gagement cesse, car, si on continuait à chauffer, il 
recommencerait, par suite de la destruction du per- 
oxyde formé. 

Par la chaleur, l'azotate se décompose en peroxyde 
et acide hyponitriquo , mais il fond d'abord; de sorte 
que le peroxvde formé est solide et agrège les parties 
de poudre de manganèse qu'on y a Ajoutées 



J'ajoute en deux fois l'azotate ou axotite de manga 
nèse, afin d'éviter le boursouflement de la matière 
Le premier dixième ajouté commence à solidifier la 
matière; le deuxième la rend tout à fait solide. Afin 
d'épargner l'aiotate de manganèse , qui est cher, j'a- 
joute au mélange du peroxyde solide et concassé, qui 
ne s'imprègne pas d'azotate ou d'aiotile. 

Le manganèse ainsi obtenu est solide, d'un gris 
noir métallique, comme la plombagine ou le coke des 
cornues à gaz, et bon conducteur de l'électricité. 

Pour diminuer autant que possible la dépense, je 
reçois les vapeurs nitreuses mêlées d'air dans de la 
chaux ; on a ainsi du nitrite de chaux , qui , au moyen 
de sulfate de manganèse , que l'on peut avoir à tres- 
bas prix, formera du nitrate et du nitrite de manga- 
nèse en précipitant du sulfate de chaux. 

Le moule dont je me sera est un parallélépipède 
rectangle , ayant la forme des lames que l'on veut faire, 
mais un peu plus grande; la partie supérieure peut 
s'enlever; elle est en terre cuite et imperméable. 

On place au fond une lame de la même matière . 
qui sépare le peroxyde du fond du vase. 

Celte plaque est relevée , à ses deux extrémités , à 
angle droit, comme l'indique la figure 10 ; ses cotés 
servent à enlever les plaques formées; au moyen de 
lames d'acier, on (►rut les séparer de cette plaque de 
terre. 

On peut mettre dans le même moule plusieurs pis 
que», on les séparant les unes des autres, au moyen de 
plaques de terre, ou même de fouilles de platine très 
minces. 

Ces moules sont chauffes au moyen d'un courant 
d'air chaud, qui entraine les vapeurs nitreuses et tra- 
verse avec elles le lait de chaux qui doit les absorber. 

On va maintenant dicrire les perfectionnements 
<|ui se rapportent aux électro-aimants 

On sait que les électro-aimants construits jusqu'à 
présent en France perdent leur force avec la dislance , 
d'une manière très-rapide : ainsi, un électro-aimant 
qui, au contact, supporterait un poids de a, 000 kilo- 
grammes, à un millimètre de dislance n'en supporterait 
que la dixième partie, c'est à-dire aoo kilogrammes; 
il en résulterait donc que l'on ne pourrait avoir qu'un 
mouvement d'attraction extrêmement restreint. Pour 
obvier à cet inconvénient, j'introduis entre les élec- 
tro-aimants qui s'attirent deux morceaux de fer 
doux, mus d'un mouvement perpendiculaire à celui 
des deux aimants Us sont dentelés en échelon sur 
les deux faces qui rcjçardenl les pèles des aimants, et 
de telle façon , que l'une des deux faces de chaque 
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échelon soit parallèle au mouvement du morceau de 
fer, et que d'un échelon à l'autre le retrait de cette 
face soit d'une grandeur constante- Quant à la face 
qui relie le» premières entre elles, et que j'appelle 
flsnc, elle peut être de telle forme qu'on voudra. Le 
mouvement de ces nom plaques de fer est commandé 
par le mouvement des éjeclro aimants, et les deux 
plaques sont faites de telle façon que ce soit toujours 
des (aces ou des flancs qui se trouvent en même temps 
en présence des pôles des aimants. Quand les faces 
sont en présence des pôles, on fait passer le courant; 
l$s deux aimanti agissent chacun sur les plaques de 
fer, s'en rapprochent, et, par suite, se rapprochent 
entre oux; en même temps, mais presque sans effort, 
puisque le mouvement est perpendiculaire a l'action 
des pôles, (es plaques de fer doux se mettent en mou- 
vement. 

Au moment où les pôles sont sur le point tl'atr 
teindre les plaques de fer doux, on fait commencer 
le retrait des plaques, mais alors il faut interrompre 
le courant; car, dans ce cas, l'action des pôles s'oppo- 
serait au mouvement des plaques. 

Un volant, par suite du mouvement acquis, ou un 
second appareil semblable au premier, mais qui agit 
quand celui-ci a cessé d'agir, et réciproquement, (ait 
continuer le mouvement jusqu'à ce que ee soit de 
nouveau les faces qui viennent en présence des pôles. 

Un iotercepleur, mû par la machine elle-même, 
procure ces alternatives d'action. 

Quand les deux aimants sont aussi rapprochés que 
la machine peut le permettre, le mouvement acquis 
du volant . ou un second système double comme le 
premier, ramène les deux aimants et les plaques dans 
leur position respective primitive. 

Si l'on voulait ne (aire agir l'électro-aimant que sur 
une armature en fer doux , les deux morceaux de fer 
que nous avons interposés entre les pôles respectifs 
des aimants qui s'attirent pourraient se réduire à un 
seul, mis en présence des deux pôles de l'aimant, de 
la (orme échelonnée que nous avons décrite, en ser- 
vant lui-même d'armature. 

On va maintenant décrire une machine basée sur 
ce système, et dont on donne le dessin, ne voulant 
pas, néanmoins, restreindre le brevet aux formes 
données à cette macbme , formes qui ne sont que des 
accessoires , mais au contraire l'étendre à toute ma- 
chine dans laquelle, par Interposition d'un morceau | 
de fer et par sa forme échelonnée, on augmente i 
l'amplitude du mouvement. 
Fig. 3 et A- 



La figure 3 représente la moitié du plan de la ma- 
cbiue simple, dans laquelle on n'emploie que deux 
électro-aimants avec un volant 

La figure à est une élévation avec des coupes dans 
les diverses parties de la machine. 

Deux électro-aimants M et ;jt sont fixes par la barre 
de fer qui relie les extrémités des cylindres en fer 
opposés aux pôles, et par les pôles eux-mêmes ; cha- 
cun a deux pièces en cuivre K K 1 K* et KK' K\ cou- 
dées en demi T; ces pièces elles-mêmes sont fixées 
chacune a une glissière. 

Ces glissières peuvent glisser dans le cadre qui 
supporte la machine S S' Z* Ç, et qui est garni de 
chaque côté d'une rainurv; de cette façon, les pôles 
P etir. F et» 1 pourront se rapprocher, en faisant 
glisser les glissières dans leurs rainures. 

A un arbre A A', tournant dans des coussinets, 
sont fixées deux plaques de fer, dont l'une est a b c d 
r /g A i * J « 3 e Çy >; ik À, et ces plaques sont 
taillées en échelons, en retrait les uns sur les autres, 
du double de la dislance maximum a laquelle on veut 
qu'ait lieu l'action des aimants. 

Los laces en regard des pôles sont des cylindres 
ayant pour centre l'arbre auquel sont fixées les pla- 
ques de fer; les flancs sont des plans passant par l'axe 
de ces plaques. 

Deux bielles A A', 0 D' , reliées eo D' et A' au 
milieu des barres de leurs électro-aimants respectifs , 
et en D et A a deux boulons de manivelle fixés aux 
plaques à échelons, forcent ces dernières à tourner 
autour de leur arbre brisé commun A A', quand les 
deux électro-aimants se rapprochent l'un de l'autre 

Au même arbre est fixée une roue à interruption A Q, 
formée, comme à l'ordinaire, d'un plateau eu bois 
dans lequel est incrustée une lame de cuivre circulaire 
garnie d'appendices également en cuivre, qui vien- 
nent s'appliquer sur la surface extérieure de la bande 
de la roue. 

La largeur de ces espaces garnis de cuivre est pro- 
portionnelle a la moitié des faces des échelons des 
plaques de fer, condition qui est remplie en limitant 
ces dents de cuivre par les rayons qui passent par les 
extrémités b, d ,f, k, k, S, 8 , Ç, jj, x de ces échelons , 
d'une part, et, do l'autre, par les rayons qui passent 
par le milieu de ces mêmes échelons. 

Deux glissières en bois, placées symétriquement 
par rapport à l'arbre, et dont une seule, /, est en vue 
dans les figures 3 et à . peuvent glisser dans les rai- 
nures du cadre, de même que les glissières G et T; 
ces glissières eu bois sont garnies de deux roulettes en 
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cuivre r et p mobiles autour de leur centre , et qui sont 
dans le même plan que la roue à interruption : deux 
ressorts s, s, qui viennent s'appuyer sur deux butloirs 
fixes 1 et t. tendent à rapprocher les glissières / de 
l'arbre de rotation, et, par suite, font presser les rou- 
lettes r et p contre le bord extérieur de la roue d'in- 
terruption. 

En supposant maintenant que la machine soit dans 
les positions qu'indiquent les ligures a et 3, les bouts 
P et * des fers des électro-aimants sont sur le point 
de rencontrer les extrémités d et 8 des échelons sur 
lesquels ils' viennent d'exercer leur action ; un des 
bouts du Kl qui entoure les électro-aimants est en 
communication métallique avec la roulette qui se 
trouve prés de lui , et cela , au moyen d'un fil roulé 
en boudin que nous avons jugé inutile d'indiquer 
dans la figure. 

Le fil de M est en communication avec la roulette r, 
et le fil de p avec la roulette p. Les deux autres bouts 
de ces fils sont en communication, l'un avec un des 
pôles de la pile, l'autre avec l'autre pôle. Les deux 
roulettes , étant en communication avec le cuivre de 
la roue à interruption, communiquent entre elles, et, 
par suite , les deux pôles de la pile sont en communi- 
cation, par l'intermédiaire dea fils des électro-aimants . 
des deux roulettes et du cuivre de la roue à interrup- 
tion; les deux électros sont donc aimantés, se rappro- 
chent du fer des plaques, qui continuent à tourner 
en entraînant la roue d'interruption; mais alors le 
courant cesse, car les roulettes ne sont plus en com- 
munication qu'avec le bois de la roue d'interruption. 
La vitesse acquise par les plaques de fer garnies d'é- 
chelons fait continuer le mouvement , qui , par suite 
de la désaimantation des électro-aimants, n'est pas 
arrêté par l'action magnétique sur les flancs e d el c 8 
de l'échelon. Quand les milieux des faies ef et *Ç se 
trouvent en face des pôles P et tc des électro-aimants, 
les électros se sont avancés de la moitié de la longueur 
du flanc de l'échelon, étant entraîne*, por l'intermé- 
diaire des bielles, par le mouvement de rotation des 
plaques. Alors les roulettes se trouvent de nouveau 
en contact avec le cuivre des roues à interruption, le 
courant est établi, les fers aimantés agissent sur les 
plaques garnies d'échelons, tendent à s'en rapprocher, 
et font continuer le mouvement de la machine sans 
autre effort que celui provenant du travail à effectuer, 
puisque les faces des échelons étant des cylindres 
ayant pour axe l'arbre de rotation, leur mouvement 
ne change rien à leur position , relativement aux pôles 
des aimants qui agissent sur eux. Le mouvement con- 



tinuant . les roulettes viennent de nouveau au contact 
avec la partie isolante de la roue d'interruption; le 
courant cesse de nouveau , et, par suite, l'aimantation 
des fers cesse aussi , et les mêmes faits se reproduisent 
de rechef. 

Mais il arrivera un moment où les bielles agiront 
trop obliquement sur les manivelles pour agir eflîca- 
cernent; il faudra alors foire cesser leur action et faire 
continuer le mouvement soit par l'action du volant , 
comme dans les machines à vapeur à simple effet , soit 
au moyen d'autres machines en tout semblables a 
celle ci, et au nombre de trois, qui agiront successi- 
vement sur le même arbre quand les autres ne seront 
pas en position d'agir; et cela, en les ramenant suc- 
cessivement les uns et les autres à leur position pri- 
mitive, de manière qu'elles puissent agir de nouveau 
quand celle qui la précède aura cessé d'ajjr efficace- 
ment. 

On a supposé que le courant était établi des que 
le milieu des faces était en présence des pôles, et 
interrompu quand c'était l'extrémité qui s'y trouvait ; 
mais, par suite de l'extra-courant qui s'établit en sens 
inverse du courant produit au moment où celui-ci 
commence , el dans le même sens quand il cesse , il 
faudra faire établir et cesser le courant un peu plus 
tôt qu'on ne l'a fait ; ce qui se fera en ne liant pas i nimé- 
diatement la roue d'interruption à l'arbre de rotation, 
mais bien par l'intermédiaire d'une vis fixée excen- 
triquement à la roue d'interruption; ce qui permettra 
de faire varier de petites quantités la position relative 
dea interruptions de la roue et de» échelons des pla- 
ques de fer. 

On vient de voir comment on pouvait augmenter 
la distance à laquelle les électro-aimants agissent l'un 
sur l'autre. On est également parvenu à obtenir un 
mouvement de rotation continu au moyen de l'action 
directe des aimants, soit les uns sur les autres, soit 
sur leurs armatures. Les machines construites jusqu'à 
présent peuvent se diviser en trois classes ; 

i* Les machines à mouvement alternatif, dans les- 
quelles le mouvement de va-et-vient obtenu par l'ac- 
tion d'un électro-aimant , soit sur un autre électro- 
aimant, soit sur son armature, est transformé, au 
moyen d'une manivelle et d'un excentrique . en un 
mouvement rotatif-, ^ 

a* Les machines rotatives concentriques, dans 
lesquelles les électro-aimants ont leurs pôles respec- 
tifs placés sur des circonférences concentriques, et, 
par suite, agissent obliquement l'un sur l'autre. 

3° Enlin . les machines annclées épicycloïdaUs^ dan«. 
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taquelles les électro-aimants onl leurs pôles placés 
sur tes génératrices de deux cylindres excentrique* 
l'an k l'aure , et qui roulent l'un sur l'autre. 

Il est nécessaire d'entrer dans quelques détails sur 
la construction do ces machines. 

Les bonnes macWies électro-magnétiques n'em- 
ploient que l'action alternative d'un électro-aimant, 
action qui s'exerce soit sur un simple morceau de fer 
doux, soit sur un autre éiectro-atmanl; aussi ne par- 
lera-l-on que de celles-ci, et nous commencerons par 
les machines appelées à mouvement alternatif, qui trans- 
forment directement le mouvement de va-et-vient ob- 
tenu par le magnétisme en un mouvement rotatif, 
au moyen d'une manivelle et de leviers plus ou moins 
longs appliqués à la bielle, et destinés a augmenter 
l'amplitude de va-et-vient. 

La figure 10 montre une de ces machines, où l'on 
fait agir les électro-aimants sur des armatures en fer 
doux. 

C, centre de rotation. 

h, boulon de la manivelle. 

a, , a,, a, , a u armatures fixées aux leviers l,, h, l„ l,. 

A t ,A,,A lt A t , électro-aimants. 

Dans cette figure, A est l'aimant en action; son ar- 
mature est au milieu de sa course; A, agira ensuite, 
puis A,, As, et enfin A , recommencera. La machine 
elle-même (ait mouvoir le petit appareil qui sert a 
l'aire passer le courant de la pile dans l'aimant con- 
venable; il correspond au tiroir des machines à va- 
peur. Cet appareil a été varié de mille manières dif- 
férentes, en faisant agir des électro-aimants sur des 
électro-aimants, l'hélice inductrice se mouvant ou non 
avec le fcr des aimants. 

Fig. n. 

La seconde espèce de machines, appelées relatives 
concentriques , consiste en deux roues concentriques, 
garnies l'une et l'antre , sur leur pourtour, d'électro- 
jimanta, ou l'une d'électro aimants et l'autre d'arma- 
tures en fer. 

On va décrire la plus simple, qui est celle dans 
laquelle la roue extérieure est fixe et armée d'électro- \ 
amants, et où la roue intérieure est mobile et garnie 
tl armatures en fer. 

C est le centre de la roue intérieure mobile. 

A , , A t , A , . . , électro aimants placés vertical ement 
et à égale distance les uns des autres, et situés circu- 
i a ire ment, les pôles tournés vers le centre. 

o,, a,, a,..., armatures en fer doux. Dans la posi- 
tion, les uns par rapport aux autres, des électro-ai- 
mants et des armatures, si ces dernières viennent à 
xxv. 



être aimantées, il en résultera que, vu la distance, 
chaque armature se rapprochera dans le sens de la 
flèche, quand les armatures seront en facondes élee- 
tros; si on interrompt le courant, la roue continuera 
son mouvement en vertu de la vitesse acquise ; si on 
rétablit le courant au moment où les éleclros et leurs 
armatures sont dans la position où ils étaient au point 
de départ, on aura une répétition de ce que l'on vient 
de dire, et la roue continuera son mouvement. Il va 
sans dire qu'on fait exécuter à la machine elle-même 
les interruptions nécessaires. Ce genre de machines 
a été varié de bien des manières : ainsi , en mettant des 
électro-aimants aux deux roues; en rendant les deux 
roues mobiles; en rendant leurs mouvements dépen- 
dants l'un de l'autre; en rendant les deux roues paral- 
lèles et égales, au lieu d'être concentriques, et alors, 
plaçant les électro-aimants de façon à ce que leurs axes 
fussent parallèles aux arbres des roues au lieu d'être 
suivant les rayons, ce qu'a, du reste, exécuté M. Ja- 
cobi , on a mis un nombre d'électros ou d'armatures 
différent pour les deux roues, de manière à ne faire 
agir le courant que sur un certain nombre d'éleclro- 
aimants à la fois, la distance pour les autres s'oppo- 
sent a leur action. 
Fig. ta. 

La troisième espèce de machines électro -magné- 
tiques qui aient été construites a dû son point de dé- 
part a M. Wheatstone. Je lui donnerai le nom de ma- 
chin» épicyclolJale. 

Supposons un cylindre en cuivre, dont l'axe est 
projeté en O; on dispose symétriquement des électro- 
aimants tout au'.our, et de façon que leurs pôles, si- 
tués sur le cylindre, soient deux à deux sur la même 
génératrice. 

On place dans l'intérieur un cylindre en fer qui , en 
roulant dans le cylindre en cuivre, liait décrire a son 
centre C une circonférence dont le centre est O et 
le rayon O C. 

On fixe au centre O une manivelle qui, au moyen 
d'un trou percé en C, permet au cylindre en fer de 
tourner autour de son centre en entraînant la mani- 
velle, lorsqu'on le fait rouler dans le cylindre en 
cuivre. 

Toutes choses étant , au point de départ , comme l'in- 
dique la figure i a , si on fait passer le courant dans 
l'électro-aimant A„ le cylindre de fer tend à se mettre 
en contact avec lui ; il ne peut le faire qu'en roulant 
de façon que son centre vienne en C et entraîne la 
manivelle en O C. 

Si , à ce moment, on interrompt le courant en A„ 

»9 
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pour le porter en Ai, les mêmes effel» se reproduiront 
et la manivelle viendra en O C, et ainsi de suite : 
comme toujours , c'est la machine elle-même qui exé- 
cute ce transport de courant d'un électro- aimant à 
l'antre. 

Comme pour le» deux autres espèces de machines, 
on a beaucoup varié la Tonne de ces dernières; ainsi 
on a mis les électro-aimants sur la roue intérieure, 
l'extérieure étant en fer; on a adapté à la roue inté- 
rieure des électro-aimants , mais , comme il fallait que 
la roue intérieure fut toujours plus petite, et que , 
d'ailleurs, les distances des électro-aimant» devaient 
être les mêmes pour les deux roues, il en résultait que 
l'on prenait la circonférence extérieure égale (m-t-n) 
c, si l'intérieure était égale à me, m et n étant des 
nombres entiers: on a remplace les roues en fer par 
des roues en cuivre garnies d'armatures en fer, au 
nombre de (m->-n) c, selon qu'elle était extérieure ou 
intérieure, l'autre roue garnie d'électro-aimants étant 
égale à me; on a multiplié les roues intérieures; on 
a rendu, de quelque manière qu'on les ait disposées, 
les deux roues mobiles, en faisant concorder leur 
mouvement au moyen d'engreuages; enfin, au lieu 
de mettre les deux roues intérieures l'une à l'autre, on 
les a rendues extérieures l'une à l'autre, en multipliant 
souvent les roues extérieures, comme l'indique la fi- 
gure i3, et en employant des roues en fer garnies 
d'armatures ou d'électro-aimants pour les roues exté- 
rieures ou pour l'intérieure , l'autre partie étant tou- 
jours garnie d'électro-aimants. 

Dans la figure i3 dont il vient d'être parlé, nous 
avons mis les roues extérieures toutes en fer, et nous 
n'avons mis que quatre électro-aimants à la roue in- 
térieure ; on aurait pu en mettre un tout autre nombre. 

A\ agit sur la roue de fer Ri. 

A, commencera à agir sur la roue R,. 

A» agira sur la roue Jl„ et ainsi de suite. 

On fait aussi coïncider les électro-aimants avec le 
nombre de roues, de sorte que plusieurs électro-ai- 
mants agissent à la fois. 

La disposition que je propose d'adopter est de pla- 
cer les pôles des électro-aimants sur les génératrices 
de deux cônes ayant même sommet et roulant l'un 
sur l'autre ; par ce moyen , en appliquant la résistance 
à vaincre, soit plus près du sommet, soit plus loin 
que le point d'attache des électro-aimants, on pourra 
soit amplifier, soit diminuer la course qu'ils fournis- 
sent, en diminuant ou en augmentant la résistance 
qu'ils peuvent vaincre, et cela, sans aucun engrenage. 

La planche XLV1 représente une machine cons- 
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truite d'après ce principe; mais je ne veux pas me 
restreindre à cette seule machine, mais embrasser 

aimants sont placés sur des cônes à sommets com- 
muns , roulant l'un sur l'autre. J'appelle ces machines 
machines épiconiquês. 

La disposition des machines électro-magnétique; 
pour lesquelles je demande un brevet d'invention 
constitue donc une quatrième classe de machines épi- 
coniques 

Supposons que l'on place deux cônes égaux de 
manière à ce qu'ils se louchent, fig. 14, suivant une 
aréle commune O A, et en ayant le même sommet 
O : si l'on suppose que l'un d'nux, celui qui a O Y 
pour axe, roule sur celui qui a OXpour axe, do ma- 
nière à ce que, ayant toujours l'un et l'autre le même 
sommet, les arêtes ou génératrices du premier vien- 
nent successivement coïncider avec les arêtes du 
deuxième , il est clair que l'axe O Y décrira lui-même 
un cône dont l'angle générateur, c'est-À-dire celui 
que fait la génératrice avec l'axe, sera égal à la moi- 
tié de l'angle PO A. 

Ceci posé, fig. i5, si nous plaçons les deux pôles 
d'un certain nombre d'électro-aimants sur les diverses 
génératrices OA\, OA,, OÂ,, etc. de l'un des cônes, 
et les deux pôles d'autres électro-aimants sur les gé- 
nératrices homologues ou correspondantes OA '„ OA ',. 
OA' de l'autre cône, et de telle façon que les pôles 
qui s'attirent , c'est-à-dire les pôles de nom contraire, 
viennent en contact lorsque , pendant le roulement du 
cône mobile, les génératrices sur lesquelles ils se 
trouvent serviront de ligne de tangence; et si nous 
faisons en sorte que lo courant s'établisse pour chaque 
couple d'électro-aimants lorsque chaque couple voi- 
sin de génératrices garnies d'électro-eimaots sert de 
ligne de tangence, et qu'U cesse lorsque le couple de 
génératrices sur lesquelles il se trouve devient lui- 
même ligne de tangence, il est clair que les deux gé- 
nératrices des génératrices en contact tendent à se 
rapprocher pendant que le courant passe, et n'em- 
pêche pas le rapprochement des génératrices du conple 
voisin , lorsqu'il cesse de passer. 

Ainsi chacun des couples OA,, OA\; OA u OA',; 
OA„ OA', viendra successivement se mettre en con- 
tact, et fera rouler le cône mobile, si , pressé suffisam- 
ment sur le cône fixe , il no peut glisser sur lui. 

On obtiendra ainsi un mouvement de rotation de 
l'axe du cône mobile, que l'on pourra utiUser par toutes 
les transformations de mouvement connues en méca- 
nique. 
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Nom irons supposé les deux cônes garnit d'éleclro- 
amwfcis; oo pral faire l'un des deux tout en fer ou 
bien seuhment garai d'armatures en fer correspon- 
dantes aux éWclro-aimants de l'autre. 

Dans tous le» cas, nous avons supposé l'un des 
cônes fixe, el l'autre mobile. 

On peut rendre l'un et l'autre mobiles eo rendant 
leurs axes fixes, quant a la position, mais pouvant 
prendre un mouvement de rotation sur eux-mêmes. 

Dans ce cas, fig. i5, les axes 01" et OY étant 
fixes, il est clair que les génératrices 0A„ 0A'„ par 
leur attraction mutuelle . tendront a se mettre en 
contact, et, par suite, à taire tourner les deux cônes 
afin d'occuper la position OA,, 0A' t , qui est la seule 
où la réunion puisse avoir b'eu. 

vent être reliés entre eux et transformés comme on le 
désirera, soit que l'un ries cônes soit mobile ainsi que 
son axe, soit que les axes soient mobiles et les cônes 
fixes : nous avions supposé les deux cônes égaux , on 
peut les rendre inégaux, si l'on veut, et encore en 
augmenter le nombre. 

Enfin, nous avons supposé les deux cônes exté- 
rieurs l'un s l'autre , on peut les rendre intérieurs 
l'un à l'autre. 

Dans ce cas, les deux cônes sont nécessairement 
inégaux , et si l'un est garni de m aimants ou arma- 
tures, l'autre devra en avoir m-t-n si les deux cônes 
ont leurs surfaces dans le rapport de m à m-t-n. H est 
bien entendu que l'un des deux cônes peut être tout 
en fer, et que l'on peut y appliquer toutes les dispo- 
sitions qui ont été indiquées pour les machines à cône 

Les mouvements rotatifs que nous obtenons ainsi 
n'ont lieu qu'au moyen d'une diminution progressive 
du bras de levier, suivant lequel agit la force motrice ; 
si l'on veut avoir une machine puissante, dans la- 
quelle on ne craindra pas quelques chocs, que l'on peut 
amortir soit au moyen de ressorts , soit au moyen de 
la compression de l'air, on prendra , au lieu de cônes, 
des pyramides dont les arêtes serviront de ligne po- 
laire; alors chaque arête, après avoir été mise en con- 
tact par l'attraction des pôles des aimants, servira de 
charnière autour de laquelle fonctionnera le système 
pour opérer le rapprochement des arêtes suivantes. 

On peut donc adopter pour ces machines toutes les 
formes que l'on a adoptées pour les machines épico- 
niques. 

Ce système de mouvement de rotation autour d'axes 
successifs peut également être appliqué à la troisième 



classe des machines éleclro -magnétiques épicvcloï- 
dales. 

La figure i , pi. XL VU, représente les diverses po- 
sitions relatives que l'on peut donner aux deux cônes. 
a est le plan et a', a* sont deux élévations de deux 

disposition que l'on peut modifier en faisant rouler 
deux pyramides , l'une sur l'autre comme on le voit 
par les vues l, V. k\ 

Dans ce cas. les points d'attache des électro -aimants 
sont situés sur les arêtes de ces pyramides. 

c est un plan et c' est une élévation de deux cônes 
roulant l'un dans l'autre en ayant même sommet 

d et «P sont les mêmes dispositions relatives aux 
pyramides. 

/et/* représentent l'un une élévation . el l'autre un 
plan d'un cône roulant sur un plan. 

g et g' représentent la môme disposition pour une 
pyramide. 

La figure a représente, dans sa partie gauche, en 
coupe , et dans sa partie droite, en élévation, une ma- 
chine épiconique. 

J'ai supposé cette machine employée a faire mou- 
voir un porte-foret, mais je ne décrirai cette applica 
lion que dans la troisième partie de ma demande de 
brevet, où je dois m occuper des applications propre- 
ment dites des machines électro-magnétiques. 

Quatre plans de métal P,P , it P t P„P,P',. P.P'„ 
perpendiculaires entre eux, viennent se rattacher à 
un cylindre A P, P, P, P., comme l'indique la fi- 
gure 3. 

Ces plans sont situés a des distances de l'axe du 
cylindre égale* au rayon des bobines des électro-ai- 
mants, en sorte que, lorsque les électro-aimants sont 
fixés sur les plans, les plans, passant par les axes des 
fers des électro-aimante .passent par l'axe du cylindre. 

Les électro-aimants placés sur ces plans sont incli- 
nés sur l'axe du cylindre, de manière que leurs pôles 
ne se trouvent pas sur un même plan , mais sur un 
cône très-aplali, ayant pour sommet un point A si- 
tué à une distance déterminée do plan qui termine 
le cylindre central. 

Ce cylindre est fermé par un tampon percé a son 
centre d'un trou taraudé; une vis pointue s'y engage , 
et, en l'enfonçant plus ou moins, on fait arriver sa 
pointe au niveau du point A. 

Un second cylindre, également garni de plans i 
angles droits et d'éleclro-aimants inclinés delà même 
' manière sur son axe, en diffère seulement en ce que 
la vis centrale, au lieu d'être garnie d'une pointe, est 
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garnie d'un creux conique ; on engage dans ce creux 
la poinle de l'autre vis. 

L'autre extrémité de ce cylindre est garnie d'un 
tourillon qui vient s'engager dans un trou pratiqué 
dam une manivelle MN, dont l'excentricité dépend 
de l'inclinaison que l'on a donnée aux électro-aimants. 

Celte manivelle est attachée à un arbre CB placé 
dans le prolongement de l'axe du premier cylindre, 
lequel est fixe. 

Si , maintenant , on fait passer le courant dans le 
fil des électro-aimants Af„ AT,, les pôles de ces élec- 
tro-aimants viendront se joindre; si, ensuite, on l'é- 
tablit pour le» électro-aimants A/i et Af, ces éloclros 
étant placés en arrière, leur rapprochement ne pourra 
avoir lieu que par un mouvemen t conique, l'axe A N ne 
pouvant se déplacer qu'eu décrivant un cône qui au- 
rait pour sommet A, et pour base la circonférence 
MelN. 

Ce mouvement est identique à celui qui aurait lieu 
si les pôles des électro-aimants se trouvaient réelle- 
ment sur deux surfaces coniques roulant l'une sur 
l'autre, en ayant pour sommet le point A ; viendra en- 
tuile le rapprochement des électro-aimants A/», Af„ 
puis Af,, A/',, et ainsi de suite. 

On pourrait .craindre que les électro-aimants ne se 
déplaçassent les uns par rapport aux autres , par suite 
des frottements. 

Pour obvier à cet inconvénient, au lieu de relier les 
deux parties de la machine par un simple pivot, en- 
trant dans une crapaudine , je les fixe au moyen d'une 
suspension Cardan, composée de trois anneaux con- 
centriques A,, A,, A,, et Tués chacun au suivant au 
moyen de pivots places dans le prolongement l'un de 
l'autre, p,P w p, P„ fig. a; mai» p t Pi est perpendicu- 
laire ptP,, en sorte que, lorsqu'on fixera l'anneau A 
au cylindre fixe AT, fig. a , ce dernier pourra s'incliner 
tur le premier suivant deux axes perpendiculaires, 
et, par suite, suivant tous les axes possibles, sans 
pouvoir tourner autour de son propre axe; ce qui 
donne exactement le même mouvement que celui de 
deux cônes égaux roulant l'un sur l'autre. 

Comme on est obligé de laisser un peu de jeu aux 
pivots de la suspension Cardan, le cylindre K pour- 
rait encore avoir un léger mouvement autour de son 
axe; on supprime complètement ce mouvement, en 
garnissant le pourtour extérieur des ailes du cylindre 
fixe, fig. 4, d'un anneau Q,. Q,, Q,, Q,, garni d'en- 
coches demi-cylindriques Q,, Q w Q,, Q,. 

La partie mobile A', fig. a , est garnie également 
d'un anneau, mais un peu plus petit que le premier, 



et d'un bourrelet de la même grandeur que l'anneau 
de la partie fixe; de plus, au lieu d'encoches, cet an- 
neau est garni , aux endroits où l'autre a de» entaille* , 
de demi-tourillons de même dimensioo que ces der- 
mères. 

Le bord extérieur de l'anne»u du cylindre fixe et 
celui du bourrelet de l'anneau du cylindre mobile 
«ont lousdeuxdes surfaces conique», ayant pour géné- 
ratrices les lignes qui passent par les pôles des élec- 
tro-aimants et par le centre d'oscillation A do la sus- 
pension Cardan. 

Quand les deux anneaux roulent l'un sur l'autre, 
les demi-tourillons viennent se loger dans les entailles 
de l'autre anneau, et empêchent tout glissement d'un 
anneau sur l'autre. 

Nous avons vu qu'il fallait établir la communication 
électrique successivement pour chacune dos paires 
d'éleclro-aimanU en regard l'une de l'autre ; mais c'est 
In machine elle-même qui doit établir cette commu- 
nication. Pour cela, l'arbre CB, fig. a, mis en rota- 
tion , est prolongé en fourche DE, dans laquelle vient 
s'engager une tige/o, munie à son extrémité d'une 
roulette métallique; un ressort la fait presser contre 
le plan PQ. 

Sur le même plan sont trois plaques; l'une est re- 
présentée p&rHNIRL, fig. 7, une seconde, en bois 
ou en matière isolante , est garnie de lames métalliques 
circulaires a> 6,, a,i,, o.fc», communiquant res- 
pectivement avec un des bouts de fil des électro-ai- 
mants M, A/'i, A/, Af„ AS. Af „ Af« A4".. En dessus se 
trouve une troisième plaque circulaire, garnie de 
quatre secteurs en cuivre Si, S,, S,, S,; chacun d'eux 
est muni de petits ressorts en cuivre n, r t , r,, r«, qui 
viennent s'appuyer sur les lames métalliques a,b,, a, 
b,, a,b t , a,6,. 

Celle plaque tout entière peut tourner autour de 
son centre et parcourir un are égal aux arcs ab, et 
sans que los ressorts r,, r,,r,, r, quittent leurs lames 
respectives , et , par suite , sans que les secteurs 5, , S, , 
S,, Si cessent d'être en communication avec les bouts 
de leurs aimants respectifs M,, A/,, A/», Af.. 

Un appendice U V, fixé à la dernière plaque circu- 
laire, garni d'une poignée et venant butter contre des 
bu Hoirs H cl I, permet de régler le mouvement de 
cette plaquo comme nous le verrons tout à l'heure. 
La roulette g est en communication par son arbre 
avec l'un des pôles de la pile ; l'autre pôle est en com- 
mun i cation avec les bouts du fil des électro-aimants 
qui ne sont pas en communication avec les lames mé- 
talliques a.1,, a,b„ a,b, t a.l.. 
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Dans la position actuelle , le courant, partant du 
pôle «n communication avec la roulette, passe de là 
dans le stcleur S»; de là , dans le ressort r u puis dans la 
lame a» «oCa, en traversant le ûl des électro-ai- 
mants M. ti\, & arrive à l'autre pôle : les deux aimants, 
influences par le courant, se sont rapprochés. 

11 faut faire en sorte qu'avant que ces deux aimants 
ne soient tout à fait en contact, la roulette soit arrivée 
sur le secteur 5; dans ce cas, le «curant passe par le 
fil des électro-aimants M,,M\, qui, influencés par ce 
courant, s'aimantent, se rapprochent en taisant tour- 
ner l'arbre CB, et, par suite , portent la roulette sur 
le %ecteur S, ; et ainsi de suite on est ainsi arrivé à ce 
que la machine établisse d'elle-même les communi- 
cations de la pile avec les électro-aimants convenables. 

Pour que le mouvement ail lieu en sens contraire, 
il faut que la roue , au lieu de passer du secteur S, au 
secteur S, . de celui-ci au secteur S, , etc. , passe du sec- 
leur S, au secteur S i , puis au secteur S,, etc. : par 
exemple, au lieu de commencer, comme dans la 
figure , à être en communication avec le secteur S, , 
la roulette devrait être en communication avec le sec- 
leur S. 

On obtient ce résultat en portant à droite la poi- 
gnée de la manivelle V V et la faisant butter contre le 
buttoir /; la distance HI est un peu plus grande qu'un 
quart de circonférence, alors le secteur & occupe la 
place du secteur S,. 

En avançant toutefois davantage vers la roulette g, 
en arrivant même à être dessous, alors ce ne sont 
plus les aimants A/, et M\ qui sont aimantés , mais les 
aimants M, et J/.\ et l'arbre CB est entraîné en sens 
inverse du mouvement qu'il avait. 

Quand ces deux aimants se louchent, la roulette 
se trouve en contact avec le secteur S,, et, par suite, 
les aimants M, et A/', s'attirent ; le mouvement con- 
tinue donc en sens inverse de ce qu'il était. 

Ainsi donc , en portant la poignée V contre le but- 
loir H, ou contre le buttoir I, on a un mouvement 
dans un sens contraire ou en sens contraire. 

J'appelle cet instrument commutateur du. mouvement. 

La plaque II1RL est elle-même mobile autour du 
point 0; un appendice qui y est fixé, et se trouve 
maintenu par deux vis passant dans deux écrous fixes 
Y et Z, permet de faire un peu varier la position des 
buttoirs H et /, par rapport aux électro-aimanis, et de 
leur donner ainsi par tâtonnements une position con- 
venable. 

Voici quelques applications des machines : 

On voit f.g. a, pl. XLV1I, une machine oscillante 



Iou épiconique appliquée a la mise en mouvement 
d'un foret. 
Le foret mù est fixé, au moyen d'une vis/», au bout 
d'un porte-foret composé d'une tige de métal qr, en- 
trant juste , mais librement , dans un prisme creux t u . 
duquel un ressort à boudin i tend à le faire sortir et, 
par suite, le presse contre la plaque do métal à 
percer. 

Une roue d'engrenage fixée au prisme creux en- 
traîne ce dernier et, par suite, le foret dans sou 
mouvement de rotation , rotation qui lui est commu- 
niquée par une roue d'engrenage mue par l'arbre 
CD, que la machine fait tourner. 

Mais, dans le cas où le foret viendrait à s'engager 
dans le métal , il est nécessaire que la liaison entre la 
machine motrice et le foret ne soit pas une liaison 
invariable; on arrive à ce résultat en laissant la roue 
dentée x, fig. a et 6, mobile autour de son arbre, Li 
munissant d'un doigt s qui l'entraîne par la pression 
d'un ressort /; en sorte que , si le foret vient à être 
arrêté brusquement, la flexion du ressort empêche 
que la vitesse acquise de la machine ne produise un 
choc brusque auquel ne pourrait résister le foret. 

Du côté opposé au ressort, on a mis une masse en 
forme de lentille qui fait fonction de volant, et qui est 
opposée au point de résistance du mouvement et em- 
pêche les ébranlements de la machine. 

Les formules fourme» par M. Lechalelier, dans son 
travail intitulé : Études sur lu stabilité des machines lo- 
| comotivet en mouvement, en déterminent les dimen 
: sions. 

On voit par les figures 8 et 9 une application des 
machines électro-magnétiques à la locomotion. 

La figure 8 représente une coupe de la machine , 
suivant A' B', et la ligure a, la moitié du plan en 
coupe, suivant CD. 

Le côté gauche est l'avant de la voilure; le côté 
droit est l'arrière; les roues motrices sont les roue< 
d'arrière; les roues directrices sont celles de l'avant- 
train. 

Pour que les roues d'arrière fussent motrices, j'ai 
, été obligé de les rendre solidaires avec leurs essieux . 
' mais , afin que la voiture puisse tourner, j'ai coupé 
l'essieu en deux parties ; en sorte que chaque essieu 
j peut tourner indépendamment de l'autre. 

On aurait pu également ne pas diviser l'essieu 
| mais alors n'avoir qu'une seule roue solidaire avec lui , 
j et par suite motrice, l'autre roue pouvant tourner sur 
! la fusée de l'essieu. 

Supposons que ce soit la roue de droite que l'on 
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ait choisie pour roue motrice, la roue gauche sera la 

roue libre. 

Eu temps ordinaire, le» roues directrice." de devant 
étant maintenues parallèles à l'axe, la voilure obéira 
au mouvement de rotalioo que tendrait à lui impri- 
mer la roue motrice, et suivra une ligne droite; mais 
si l'on vient à incliner les roues directrices à gauche, 
la roue motrice, n'étant plus contre-balancée par les 
roues directrices, imprimera à la voiture un mouve- 
ment de droite à gauche. 

Si les roues directrices étaient inclinées à droite, 
et que la roue motrice continuât a avoir son mouve- 
ment de rotation en avant, la voiture ne pourrait 
bouger, la direction de gauche à droite, que compor- 
terait seule l'inclinaison des roues directrices, contre- 
balançant la direction de droite à gauche que (end à 
imprimer le mouvement de rotation en avant de la 
roue motrice; mais si l'on change le sens du mouve- 
ment de cette dernière et qu'on la lasse tourner d'a- 
vant en arrière , elle tendra à faire tourner la voiture 
de gauche a droite, mouvement que permet la direc- 
tion de roues directrices. 

Ainsi , dans ce es», pour aller en avant, rotation en 
■ivant de la roue motrice et parallèlement des roues 
directrices avec l'axe de la voiture; pour aller en ar- 
rière, même position des roues directrices, mais ro- 
tation d'avant en arrière de la roue motrice; pour 
tourner à droite, inclinaison à droite des roues direc- 
trices, et rotation d'avant en arrière de la roue mo- 
trice. 

Si, comme nous l'avons indiqué ici, les deux roue* 
d'arrière sont des roues motrices, il suffira, outre la 
position convenable des roues directrices, de faire 
mouvoir la roue motrice opposée au côté où l'on veut 
(aire mouvoir la voiture, et arrêter l'autre ou seule- 
ment ralentir son mouvement, et même le changer 
de sens, selon que l'on voudra obtenir un mouvement 
de rotation de la voiture plus ou moins brusque. 

Nous allons maintenant faire voir comment nous 
avons pu obtenir ce mouvement en avant ou en ar- 
rière des roues motrices , et l'inclinaison à gauche ou 
à droite des roues directrices. 

A l'essieu EE de la roue motrice, ûg. 8 et 9, est 
filée une roue d'engrenage, laquelle engrène avec 
un pignon sur l'arbre duquel est montée une seconde 
roue d'engrenage , laquelle engrène avec un second 
pignon, à l'arbre duquel est fixée une troisième rode 
d'engrenage, laquelle engrène avec un dernier pi- 
gnon, lequel est mis en mouvement par une macl.ine 
électro-magnétique quelconque. 



I introduit dans celte application de machines electro- 
magiiétitjucs : 

On sait que ce qui empêche une machine électro- 
magnétique d'accélérer indéfiniment son mouvement 
dès qu'elle a pu vaincre la résistance qui lui était op- 
posée, c'est un contre-courant en sens contraire du 
courant agissant, qui naft du rapprochement des fers 
que ce dernier aimante et qui croit avec leur vitesse 
de rapprochement ; en sorte que le mouvement de la 
machine s'accélère, mais seulement jusqu'à ce que le 
contre-courant soit devenu asseï puissant pour dimi- 
nuer le courant principal jusqu'à ne produire dans le 
fer qu'il entoure qu'une aimantation égale à celle qui 
est nécessaire pour vaincre la résistance qu'on oppose 
à la machine; la vitesse de la machine dépend donc 
de cette dernière résistance. 

Le travail produit est le produit de la vitesse par 
la résistance vaincue-, il serait le même pour toutes 
les vitesses de la machine, si cette vite a ac diminuait 
proportionnellement avec la résistance à vaincre; mais 
il n'en est pas ainsi. 11 y a donc une résistance à vain- 
cre plus avantageuse que les autres, quant au travail 
produit. 

Voici comment je détermine celte résistance : 

Après avoir construit ma machine, je lui fais pro- 
duire un mouvement de rotation sans lui opposer 
aucune résistance. 

Puis , je note la vitesse qu'elle a acquise -, quand le 
mouvement est devenu uniforme, j'ajoute une petite 
résistance que j'augmente successivement, en avant 
soin de noter les vitesses uniformes acquises corres- 
pondantes ; je fais alors le produit de ces vitesses par 
les résistances , et je vois à quelle résistance correspond 
le produit maximum ; c'est cette résistance qu'il est 
le plus avantageux d'employer. 

Après avoir calculé quel est le poids que la voilure 
doit porter le plus habituellement , et, par suite, quelle 
résistance elle offrira habituellement à la traction, 
et avoir déterminé quelle sera la vitesse habituelle 
qu'on voudra lui donner, on prendra une machine 
électro-motrice, dont la force la plus avantageuse 
soit (gale au produit de ces deux dernières quantités ; 
on divisera ensuite, par l'effort de traction, la résis 
tance qui correspond à l'effet le plus avantageux de 
la machine. 

Ce quotient devra être égal à : 

R. r, r, r. r.H-, 

R. égale le rayon de la roue motrice, et R„ R,. . 
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«Ml les rayons des roues d'engrenage, et r„r,. . ,,etc. 
les rayons des pignons; i es» la distance du centre 
de rolntiui de la machine an point auquel on a nppli 
qué la résistance. 

On disposera du nombre de ces roues et de ces 
pignons, et de letu grandeur, de telle façon que, 
légalité précédente ayhat lieu, tout soit le plus 
avantageusement disposé pov l'ensemble de la ma- 

La machine électro magnétique que nous avons 
supposé appliquée à cette voiture est une machine 

Je n'y ai introduit aucun des changements que je 
propose de faire aux machines électro magnétiques, 
ne me proposant dans cette figure que de faire voir 
comment on peut appliquer les machines électro- 
magnétique? à la locomotion. 

Cette machine se compose de huit paires d'éleotro- 
aimanLs, agissant directement l'un sur l'autre; une 
seule bobine sert pour les deux brandies correspon- 
dantes des deux électro-aimants du mime couple; l'un 
des fers est lise, l'antre peut glisser dans la bobine; 



les deux (ers étant aimantés, le fer mobile se rap- 
proche de celui qui est fixe. Af, et W, sont deux élec- 
tro-aimants qui se sont rapprochés-, leur milieu est 
indiqué en coupe, afin de laisser voir le rapproche- 
ment des fers. 
C'est le dernier arbre E t E' , que la machine doit 



J'ai bit passer une plaque de fonte horixontnlo 
KHI KL par l'axe E, E\ de cet arbre; elle est cou- 
pée eu G L sur le plan vertical; l'arbre E,£',«t muni 
□ ses extrémités dedeux manivelles dont on voit l'une, 
E, r. , dans la coupe verticale , et l'autre , E', r 1 , dans le 
plan. 

Ces deux manivelles sont perpendiculaires l'une à 
l'autre. 

L'une, E\ r*,, est mue par les électro-eimaitls placés 
au-dessus de la plaque , et l'autre parles éleclros placés 



11 nous suffira de décrire la manière dont la pre- 
mière est mise en mouvement, l'autre étant mue 
d'une manière tout è fait identique. 

Les deux aimants mobiles Jlf, et M, qui agissent 
sur cette manivelle, sont fixés par les points 0, et 
0, a un balancier O, 0, mobile autour du point &, 
en sorte que ce balancier s'inclinera a droite ou à 
gauche, selon que ce sera le fer de gauche ou celui 
de droite qui sera i 



Ce balancier entraine dans son mouvement une 
tige horixonlale OP'. munie a son extrémité d une 
bielle verticaleP,,, fig. 8, qui, étant en traînée a droite 
ou à gauche, porte la manivelle à droite ou à gauche. 

Dans la position qu'indique la figure, le couple 
Mi M'i a cessé d'agir depuis un moment; le balancier 
OtOt est incliné à droite; le balancier inférieur, que 
l'on ne voit pas, 0.0,, n'est pas incliné; la manivelle 
E\r', est portée a gauche, la manivelle E,r, est ver- 
ticale et en bas ; enfin , le courant passe dans le couple 
d'électro-aimanls M, M',, qui est h moitié de son 



Ainsi , le courant continuant à passer, le balancier 
O O, quitte sa position de non inclinaison et s'incli- 
nera vers \f, M „ en entraînant la bielle P i\ , par sui te , 
la manivelle E,r, et l'arbre E, E',; la manivelle prend 
alors une position de 65 degrés, et on fait cesser le 
courant. 

L'arbre E, E'„ dans son mouvement, entraîne Use 
conde manivelle E\ r\, sa bielle P\ r 1 ,, la lige qui 
le fait mouvoir 0' F, enfin le balancier, qui devient 
moins incliné vers Af ( Hf'i ; en même temps, la mani- 
velle E\r v d'horizontale qu'elle était, c'est a-dire lai- 
sant un angle de 1 8o degrés , s'est abaissée au-dessous 
de l'horizon d'un angle de 45 degrés; elle a entraîné 
la bielle P, r\ dans son mouvement descendant et , 
par suite, la lige 0' P'; mais comme le balancier 
0, 0, ne peut ras s'abaisser, il faut que la tige O' P', 
entraînée par le balancier dans son mouvement hori- 
zontal , soit libre dans son mouvement vertical. On 
obtient ce résultat en ne la liant au balancier que par 
deux tourillons qui, placés suivaut la ligne O t O,, lai 
permettent donc un libre mouvement autour de cette 
ligne. 

Ainsi la ùge O P' peut s'abaisser, mais en décri- 
vant un arc vertical autour de O* comme centre. 

Comme la bielle devra toujours être verticale, étant 
maintenue dans ce plan par le bouton qui la lie A la 
manivelle, il en résulte que l'angle qu'elle fait avec la 
tige O P varie; elle ne doit donc lui être liée que par 
une charnière , comme on le voit en P, fig. i . 

Ainsi, comme résultat, on peut ne considérer que 
le? mouvements horitonlaux des bielles, des tiges cl 
des manivelles. 

On peut alors décrire ainsi qu'il suit le mouve- 
ment de la machine, fig. 7 : 

L'aimantation des couples M, M ', fait passer di- 
rectement la manivelle E\ r\ de 45 degrés au-dessus 
de l'horixonà i35 degrés au-dessus , et, par suite, in- 
directement la manivelle E, r., qui fait avec la pre- 
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mière un angle de 90 degrés, et de i35 degrés au- 
dessus de rboriion à t35 degrés au-dessous. 

Le couple A/. \F t reçoit alors le courant et (ait pas- 
ser directement la manivelle E% r, de la position de 
i35 degrés au-dessous de l'horizon à 45 degrés au- 
dessous de l'horizon , et indirectement la manivelle 
E\ r\ de i35 degrés au-dessus de l'horizon n 1 35 de- 
grés au-dessous 

Ce mouvement accompli, le courant cesse dans le 
couple M, Af'i et passe dans le couple M, M\, qui fait 
passer directement la manivelle E, r, de 45 degrés 
au-dessous de l'horison à 45 degrés au-dessus, et in- 
directement la manivelle E' r'.de i35 degrés au-des- 
sus de l'horison k 1 3 Ej degrés au-dessous. 

Enfin, on interrompt le courant dans le couple 
M, M', pour le faire passer dans le couple Af, A/'t, et 
alors la manivelle E 1 , r', est portée directement de 
45 degrés au-dessous de l'horizon à 45 degrés au- 
dessus, et indirectement la manivelle £ k r, de 45 de- 
grés au-dessous à 1 35 degrés au-dessus. 

On revient ainsi à la position primitive, et le mou- 
vement continue en suivant U marche que nous ve- 
nons de décrire. 

On doit observer ici que, dans la figure g, pl. XL VII. 
on a oublié de réserver un trou «/Syi dans la plaque 
de fonte sur laquelle reposent les électro-aimants , afin 
de laisser pasfer la manivelle E' r 1 , et sa bielle P 1 r\. 

Les ligures 5, 6 et 7 donnent avec détails quel- 
ques modifications apportées a la disposition que nous 
venons de donner. 

La figure 5 représente la moitié de l'élévation de 
derrière du balancier et des électros. 

La figure 5' représente le plan suivant m n. 

Le balancier se compose de deux lames X X', X X', 
reliées entre elles par deux traverses (ip'.vv,, fig. 5, 
et f» p!, v fig. 5' ; elles sont jwreées chacune d'un 
trou dans leur milieu . qui sert de coussinet à un 
arbre vertical a a', autour duquel le balancier peut 

Dans la figure 5' on voit en o\ le trou de la plaque 
inférieure. 

Ces trous servent de coussinets à deux arbres fixés 
aux barres qui relient les deux branches de deux élec- 
tro-aimants qui servent à mettre le balancier en mou- 
vement, disposition qui permet a ces dernières de 
garder leur direclion . bien que le balancier s'incline. 

On se rappelle qu'une tige directrice doit l>tre en- 
traînée pr le balancier dans son mouvement horizon- 
tal, mais «tre libre d'avoir un mouvement vertical. 

Pour cela , cette tige p p' est armée de deux touril 



INVENTION. 

Ions t, , (,, qui ont pour coussinets les deux traverse* 
qui relient les deux plaques, mais en «nfnie 
temps une échancrure /, p I, permet à l'aibre o', de 
passer. 

La figure 6 représente une vue de face, la figure 7 
représente une vue du cote de la tige de la bielle et 
de la manivelle, avec quelques modifications, à l'é- 
chelle do 5o centimètres par mètre. 

La tige, garnie de tourillons I, <„ «', t', à sa base, 
est renforcée de nervures verticales ; à son bout sont 
fixés deux coussinets S, Su S, Su dans lesquels pas- 
sent les tourillons des bielles r» P, r> t P' ; les extré- 
mités de ces bielles ont un mouvement de rotation 
horizontal dans deux coussinets e, &. 

Ces coussinets peuvent tourner autour de leur 
centre, au moyen d'une queue cylindrique qui tra- 
verse les manivelles E, r,, E\ r\. 

Nous avons vu que le courant devait passer succès 
sivement dans les électro-aimants M, Af',. M, M',, 
Af» Ai',, Jf, M\, pour avoir le mouvement en avant. 
Si on voulait avoir le mouvement inverse, le courant 
devrait passer dans l'ordre qui suit : Af, Af',. Af, Af'„ 
Af, Af,, Af, il/', , et c'est la machine elle-même qui 
doit faire cette distribution des courants. 

La figure 8 représente la disposition adoptée. 

Contre la base E' v et concentriquement à l'arbre 
E t E' u fig. 7, on place, fig. 8, un premier anneau a 
b c d, qui est percé au centre d'un trou suffisamment 
large pour laisser passer librement l'arbre E, £'.. 

Cet anneau est plat et en bois ou autre matière iso- 
lante, et libre de tourner autour de son centre. Sur la 
face libre, il est garni de quatre secteurs a, b, c, d, 
en cuivre. Un deuxième anneau A, B,C, D entoure 
le premier, sans toutefois le toucher, et reste fixe; il 
est également garni de quatre secteurs en métal A , 
B, C, D, communiquant par des ressorts avec les 
premiers à l'arbre E, E\, est fixé par l'intermédiaire 
d'une tige élastique b B a une roulette B métallique, 
que l'arbre entraîne dans sa rotation , et que l'élasticité 
de la tige fait presser contre l'anneau A B C D; lu 
tige b B est dans la direction diamétralement opposée 
à la manivelle E\ K», comme lorsque celte dernière 
parcourt les angles — 45* a ■+■ 45*, -t- 45* a -r- 135\ 
-+■ i35' à — i35*, et les couples Ai 1 Af ',, Af> Af',, 
M, Af',, AI, A/', doivent être successivement ai- 
mantés, et que d'ailleurs la tige b B étant diamétra- 
lement opposée à cette manivelle, elle parcourt, aux 
mêmes époques , les angles -f- 1 35* ù — 1 35', — 1 35* 
à _ 45', — 45' à -s- 45*. 45* a -4- i35' : il en résul- 
tera que la roulette B se trouvera aux mêmes époque? 
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sur les secteurs C, A, B, D, el, par conséquent , que 
ce seront ce» secteurs et, par suite, ceux c.o.b.d. 
avec lesquels ils sont et) communication , qui devront 
établir le courant pour les couples Af, M\, M, M',, 
M, Si',, M. Af ',. On meUra donc un des bouts du 

pôles de la pile, et l'autre en communication avec c 
pour M, M',, avec a pour M, M',, avec b pour M, 
M' u avec d pour A/, M'.. 

Pour avoir le mouvement en tous inverse, il suffi- 
rait de tourner Vanneau intérieur de telle façon que a 
< omni unique avec B, b avec D. c avec d , d avec C. 
Mais il serait difficile, dans l'appareil indiqué fig. 8, 
de (sire facilement celle opération : on n'a indiqué la 
qu'elle renferme que pour le cas où l'on 
) tourner la voiture qu'en arrêtant une 
des roues, el que si l'on n'avait pas besoin de la faire 
reculer. Il vaudrait donc mieux adopter la disposition 
indiquée pl. XLVII, fig. 7, qui, comme nous l'avons 
vu, produit le changement de direction du mon ve- 
inent par un simple mouvement à droite ou à gauche 
d une manivelle, mouvement qu'il sera facile d'exé- 
cuter, att moyen de renvois, d'un point quelconque 
de la voilure. Il faudra toutefois modifier la disposi- 
tion d'attache de (a tige de la roulette à l'arbre de ro- 
tation, comme l'indique la figure 8. pl. XLVI , en fixant 
celte tige élastique à un anneau qui fait corps avec 
l'arbre, au lieu de la fixer au bout de l'arbre, comme 
l'indiquait la figure 7, pl. XLVII 

La pile, supposée être une pile de Daniel! en 
bois, se trouve placée sur l'avant-lrain de la voi- 
ture. L'avant-train supporte la voiture au moyen de 
deux cercles en fer fixés l'un a la voiture , l'autre à 
l'essieu, el reliés, comme a l'ordinaire, au moyen 
d'une cheville ouvrière; seulement , le cercle en fer 
lixé a l'essieu des roues de devant est denté, comme 
l'indique la figure 8, pl. XLVII; un pignon s'eogrenc 
avec lui; il est fixé à l'extrémité d'une lige a », fixée 
par deux cousainaU a ta voiture; elle est placée à 
droite du siège 5 du conducteur, qui, en tournant la 
poignée à droite ou à gauche, inclinera plus ou moins 
dans le même sens les roues de devant. Ce môme 
mouvement pourra interrompre le courant pour l'une 
ou l'autre des roues motrices , selon le sens du mouve- 
ment. Deux régulateurs de pile composés , fig. 8 et 9, 
comme ceux de l'administration des lignes télégra- 
phiques, d'une roue en bois, garnie d'intervalles mé- 
talliques m, m, m. m, Gg. 17, 18, pl. XLVI. mis en 
communication avec divers points de la pile , serviront 
à régler le courant si, par exemple, la pile a dix élé- 



ments, et que l'on ait dix espaces métalliques, on 
réunira les dix éléments soit on série , soit en surface, 
comme cela conviendra le mieux, et l'on mettra en 
communication avec la première incrustation métal- 
lique le conducteur qui joint les deux premiers élé- 
ments; avec la deuxième, le conducteur qui joint la 
deuxième à la troisième, et ainsi de suite; la der- 
nière sera mise en communication avec le pôle libre 
du dernier élément. Une manivelle tournante, munie 
d'un ressort que l'on peut ainsi placer à volonté sur 
une des incrustations métalliques, est mise en com- 
munication avec l'autre pôle du premier élément par 
l'intermédiaire du circuit dans lequel on veut faire 
passer le courant; de aorte que l'on introduira clans 
ce circuit o, 1, a, etc. éléments, selon que l'on pla- 
cera le ressort sur le bois ou sur la première, la 
deuxième, la dixième incrustation métallique. Ces 
régulateurs seront placés l'un à gauche et l'autre à 
droite du mécanicien, pour la roue de gauche ou pour 
la roue de droite. 

Il me reste à indiquer comment je suis parvenu a 
suspendre la voiture et même le mécanisme, malgré 
la liaison qui doit exister entre les roues et la dernière 
roue dentée E, B.,. 

Pour arriver à ce résultai, j'ai relié l'essieu de la 
roue à l'arbre du dernier engrenage , au moyen d'une 
suspension Cardan. 

Fig. 9 et 9', pl. XLVI 

On voit, comme nous l'avons déjà dit, que celle 
suspension se compose de trois anneaux, dont les deux 
extrêmes communiquent avec les parties à relier; ces 
anneaux sont liés entre eux par des pivots dans deux 
directions perpendiculaires, ce qui permet le non-pa- 
rallélisme des deux arbres, sans toutefois que l'un 
puisse tourner sans l'autre. 

On pourrait également, et cela pourrait être avan- 
tageux', mettre quatre anneaux au lieu de trois, et 
alors les axes de rotation des anneaux, l'un par rap- 
port au suivant, feraient un angle de 60 degrés: la 
flexion des deux arbres serait ainsi plus facile. 

L'essieu s'appuyant, d'une part, sur la suspension 
Cardan V, de l'autre, sur un ressort ordinaire de voi- 
ture X, a, à sa partie inférieure, une boîte à graisse 
dans laquelle passe l'essieu de la roue. 

Par ce moyen , lorsque la roue rencontre une élé- 
vation de terrain, le ressort prie, l'essieu se coude en 
V, et la voiture n'est soulevée que peu a peu par la 
réaction du ressort. 

Si la voiture n'a qu'une seule roue motrice, on ap- 
plique la roue dentée à la partie extérieure de la su» 

3o 
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pension Cardan, que l'essieu [reverse de part en pari, 
et c'est l'anneau eiteri«ir, convenablement diminué, 
qni roule dan» la» coussinets, comme l'indique la fi- 
gure 19, pi. XLVI. 

EE, eal la coupe de l'essieu Usé à l'anneau inté- 
rieur c c. 

6 b est l'anneau du milieu. 

a a est l'anneau extérieur recouvrant toute la sus- 
pension Cardan , et ayant deux tourillons qui roulent 
dans les coussinets de la dernière roue dentée. 

R R, est la roue deotée fixée à l'anneau extérieur. 

11 va sans dire qu'il sera fort utile d'appliquer à 
une machine destinée a la locomotion le système 
décrit plus haut, et qui est destiné à prévenir les chocs 
pouvant résulter d'un arrêt brusque de l'arbre ou es- 
sieu mis en mouvement par la machine. 

En résumé, l'objet principal pour lequel je de- 
mande un brevet d'invention et de perfectionnement 
est l'application de l'électricité aux machines, lequel 
comporte les inventions et perfectionnements apportés 
aux détails suivants : 

1* Préparation des métaux éleclro- positifs ,bario m, 

vapeur du potassium , agissant aussitôt sa formation 
sur les chlorures ou les oxydes de ces métaux , et par 
l'action du fer sur leurs sulfures . 

a* Moulage et fondage de ces métaux, très-oxy- 
dables sous leurs chlorures anhydres fondus ou sous 
des chlorures de métaux plus électro-positifs qu'eux ; 
surtout quand leurs chlorures , tels que ceux de ma- 
gnésium et aluminium sont altérables à l'air ; 

3* Substitution du bisulfate de potasse ou de soude 
en solution a la place de l'aride sulfuriquc, comme 
plus commode a manier; 

a* Introduction d'un chlorate, et surtout du chlorate 
de soude , dans le liquide qui agit sur le métal élec- 
tro-positif, pour absorber l'hydrogène qui se dégage , 
et, par suite, dépolariser les éleclroides et augmenter 
la force du courant, sans avoir recours a l'acide ni- 
trique et aux cloisons poreuses : ce procédé résout le 
problème des piles « courant constant, et à un seul 
liquide-, 

5* Préparation du chlorate de soude au moyen du 
chlorate de potasse; 

6* Substitution dans les piles à un seul liquide de 
plaques de peroxyde de manganèse aux lames de pla- 
tine, ce qui constitue un deuxième procédé pour 
avoir des piles à courant constant à un seul liquide . 

7* Préparation de ces plaques de peroxyde de man- 
ganèse; 



8* Augmentation de la distance à laquelle un élec- 
tro-aimant peut agir sur un corps magnétisable, par 
l'interposition, entre ses pôles et le corps attiré, de 
plaques de fer mobiles perpendiculairement à la ligne 
des pôles, et dont la largeur va en diminuant par 
échelons, et par l'interruption de l'aimantation lor* 
du passage d'un échelon au suivant; 

9* Disposition des aimants et des corps qu'ils atti- 
rent sur deux cônes ayant même sommet, et roulant 
l'un sur l'autre; 

10* Disposition d'un commutateur destiné à chan- 
ger le sens du mouvement des machines électro-ma- 
gnétiques par un simple mouvement à droite ou à 
gauche d'un levier; 

1 1* Interposition de roues d'engrenage entre la 

pour pouvoir faire produire à la machine son maxi- 
mum d'effet; 

Uère élastique entre la résistance et la roue d'engre 
nage, qui agit sur lui immédiatement, afin d'amortir 
les chocs; 

kV Mobilisation d'une des roues sur l'arbre mo- 
teur, lorsque l'on ne veut avoir qu'une roue motrice 
dans l'application au mouvement des voitures ; 

ia* Séparation de l'essieu moteur es deux, pour 
avoir le mouvement de deux roues motrices indépen- 
dant l'un de l'autre ; 

i5* Production, au moyen des dispositions i3 et 
i4, et de l'inclinaison des roues directrices, d'un 
mouvement de rotation qui est aussi brusque que l'on 
veut; 

16* Suspension do la voiture sur des ressorts, en 
reliant les essieux moteurs aux arbres d'engrenages 
qui les font mouvoir au moyen d'une suspension 
Cardan. 



7729. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 31 mars 1852. 

Au sieur Rollakd. au Vigan (Gard), 
Pour un mode de fabrication d'un tissu élas- 
tique. 

Ce tissu s'obtient sur les métiers servant a la fabri- 
cation des bat, de la manière suivante : 
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Ou commence par cueillir le fil de la matière que 
l'on vent employer, ioie, colon ou autres, de la même 
manière que pour les rangée» ordinaires , en ayant 
vain toutefois de le cnetllir assez lâche pour intro- 
duire un fil élastique; ode dit. on avance la rangée 
en létc des aiguilles, et, avançant alors le cadre A, 
pL XL Vil, do manière à ce que les extrémités des 
pointes C du peigne fl, correspondant au vide laissé 
entre les aiguilles, viennent se placer en avant de leur 
tète, de sorte qu'en élevant le peigne B, les pointes C 
viennent prendre en dessous la partie de la rangée qui 



de celles-ci par leur bec, et 
Urée en avant par les pointes C du peigne B. 

On prend alors le fil de gomme que l'on veut em- 
ployer, et on le fixe sur une des pointes extrêmes du 
peigne fi; on mesure ensuite une longueur de fil de 
gomme, déterminée d'après le degré d'élasticité que 
I on veut obtenir, qne l'on étend sur le bec des ai- 
quilles travaillant, et que l'on maintient tendu jusqu'à 
ce que l'opération soit terminée, en pressant l'extré- 
mité du fil de gomme sur les plaques 5 du peigne B, 
et en le faisant guider par la crémaillère E et glis- 
ser le peigne B en lace des aiguilles; on l'abaisse de 
manière à ce que les pointes C du peigne fi viennent 
recouvrir ces dernières ; on avance alors le métier à 
l'abalage, et, croebant a fond et reculant le métier, 
on le remet à sa première position , en ayant soin de 
retirer le cadre A en arrière. 

Par ces derniers mouvements du métier, la gomme 
poussée aux extrémités des aiguilles par les platines O 
vient se jeter en avant dans la partie de la rangee 
tenue, d on coté . par le bec des aiguilles et , de l'autre , 
par les pointes C du peigne fi; en croebont a fond et 
reculant le métier, le fil de gomme se trouve placé en 
dessous des aiguilles, entre la partie de la rangée des 
aiguilles et celle qui se trouvait sur les pointes C, qui 
se trouve déposée sur ces mêmes aiguilles; le fd de 
gomme se trouve ainsi tramé entre deux mailles for- 
cée» d'uoe seule rangée, et que j'appelle tissu double 
tramé fil gomme. 

On lait ensuite une rangée ordinaire. 
Pour continuer, on procède de la même manière; 
seulement, pour la rangée lâche, cueillie et amenée 
en tète des aiguilles, il faut avoir soin, en la prenant 
avec les pointes C du peigne fi. de ne pas accrocher 
la rangée précédente , qu'on a eu soin de presser et de 
laisser sur le bord du bec des aiguilles. 

Aussitôt qu'on a passé deux fils de gomme et fait 

t le travail dans 



une largeur égale aux aiguilles travaillant au 

de la règle V, que l'on fixe sur les demi lisière*. 

Par le procédé ci-dessus décrit, on obtient des 
bords élastiques qui ne perdent jamais leur élasticité, 
et que l'on détermine à volonté . suivant l'article au- 
quel on veut les appliquer. 

Fig. i , vue de face de la machine et dn devant du 
métier. 

2 , élévation de droite. 

3 , vue de face de la planche F. 

4, peigne B, vu en dessous. 

5 , ressort et sa crémaillère. 

7, coupe du peigne fi, suivant 1-2 de la figure U 

8, règle pour maintenir le travail dans sa largeur 
A , cadre de la machine. 

fi, peigne sur lequel les pointes C sont serrées 
par les plaques S, et fixées, dans le sens de leur lon- 
gueur, par un coude fait a leurs extrémités, qui en- 
trent dans la rainure fi. 

E, ressort et sa crémaillère, dont la distance de» 
dents est la moitié d'axe à axe d'aigniUe. 

F, porte-planche sur lequel glisse le peigne B, di- 
rigé par les parties saillantes M courant dans les rai- 
nures L; ce peigne est maintenu sur cette planche au 
moyen de deux vis G. 

K, support du cadre fixé dans le bois du 1 

G, platines du métier. 
P. 

Q. 



7730. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 



24 



1S51, 



Au sieur Boileiu, à Paris, 

Pour un système de construction ou forme 
architecturale à voussures imbriquées et à ner- 
vures butantes. 

Le propre de ce système, c'est de permettre de 
construire les édifices couverts, de quelque étendue 
qu'ils soient, avec beaucoup moins de matière que 
tous ceux connus jusqu'à ce jour n'en exigent. 

Il offre, par conséquent, une économie notable, 
qui, loin de nuire en aucune manière a la solidité, ne 
fait que l'augmenter. 

Applicable a tous les genres de monuments et de 
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i. il offre surtout de 
le* édifices, libres de loale séparation à l'intérieur, 
destiné à des réunions d'uommes ou a l'emmagasi- 
nage de produits quelconques. 

Par son moyen , on supprime les arcs-boutants iso- 
lés , ou dégage l'intérieur de tout mur intermédiaire, 
on supprime les combles , et on évite ces construc- 
tions doubles et mensongères qui présentent une 
forme à l'intérieur et une autre forme à l'extérieur. 

Avec ce système, les piliers isolés et les voûtes suf- 
fisent, à eux seuls, a la stabilité, quelle que soit l'é- 
tendue de la construction. 

Les parois peuvent indifféremment rester ouvertes 
ou être fermées par des clôtures, soit pleines, soit à 
jour. 

Sa partie essentielle est formée d'une ossature, 
composée de piliers ou colonnes et d'arcs ou nervures, 
qui supportent des remplissages de portions de voûtes 
ou voussures en maçonnerie et la couverture. 

Ces arcs ou nervures, qui intérieurement enca- 
drent les voussures de moulures et ornent les voûtes, 
garnissent également les arêtiers et les noues de la 
couverture à l'extérieur. 
Ils peuvent être relevés d'ornements dans ces par- 
Cette ossature peut s'exécuter en maçonnerie ou en 
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Ce» arcs ou nervures s'échelonnent ou se conlre- 
butent mutuellement, faisant ainsi l'office d'arcs 
boutante pris dans les voûtes et protégés par la cou 



Il en résulte que les voussures sont imbriquées 
d'une manière ascendante, qui favorise la vue et l'a- 
coustique à l'intérieur, et qui facilite l'écoulement 
des eaux à l'extérieur. 

" L'aspect extérieur de la couverture n'est autre 
chose que l'extrados de la forme intérieure, et réci- 
proquement celle-ci n'est autre chose que l'intrados 
de la forme extérieure de la couverture» 

On voit, pl. XLIX, un exemple du principe de ce 
système dans un édifice ayant en plan, fig. 1, la forme 
d'une croix grecque, avec cinq nefs dans chacune des 
branches, une nef centrale et deux rangées de colla- 
téraux de cl laque coté. 

Au centre s'élève un dôme. 

Des piliers ou colonnes, faisant l'office de contre- 
forts , doublent les piliers qui se trouvent à la limite 
extérieure de cinq nefs. 

Ce système otTrc une disposition toute particulière 
pour un dôme ou une coupole , disposition qui corrige 



la forme de puits renverse que 
connus , qu'on ne peut embrasser du 
plaçant doi&ous et en levant la tête. 

La nouvelle disposition résulte du dégagement py- 
ramidal de l'intérieur, qui fait que la coupole, partie 
centrale et lumineuse de l'édifice, s'offre dans toute 
sa hauteur aux regards du spectateur, dès qu'il se 
présente à l'entrée de la construction. 

Il offre aussi, à l'exclusion de tout autre, des jours 
directs dans le haut des grandes nefs; lesquels jours 
convergent vers le point central et la coupole, en 
éclairant ces nefs d'une manière très-heureuse. 

Les principales pièces de la construction, repré- 
sentées par les figures 1 i 10, sont les suivantes : 

a, a, a, piliers ou colonnes avec plusieurs canne- 
lures sur la hauteur, bases et chapiteaux. 

b, b, b, piliers ou colonnes faisant l'office de contre- 
forts, et reliés avec les piliers du dernier rang exté- 
rieur au moyen de motifs de décoration. 

c, c, c. fig. à. amortissements s'élevanl au dessu* 
des chapiteaux des piliers, et d'un diamètre plus faible. 
Ils sont tous apparents extérieurement, et sont ter- 
minés par des motifs d'ornements ou par des figures. 

i,d, d, arcs ou nervures en quart de cercle, dis- 
posés en long et en travers, d'uno manière ascen- 
dante, autour des travées des collatéraux. 

t, e, «, arcs ou nervures en arc de cercle, placés 
diagonalemeut dans les travées des collatéraux, diri- 
gés vers le centre du plan, et franchissant une hau- 
teur égale à celle du diamètre qui engendre les arcs 
de cercle c. 

f.f.f, arcs ou nervures en segments de cercle, pla- 
cés en travers des grandes nefs et terminant infërieu- 
rement les ouvertures ou fenêtres. 

S' 3» 9' ou nervures en ogive , encadrant les 
mêmes fenêtres et les terminant a leur partie supé- 
rieure. 

h, h, h, arcs ou nervures formant les diagonales 
des travées de la grande nef, c roisées deux à deux, et 
retombant à des hauteurs différentes A leurs extreovi 
tés, comme des arcs rampants. 

galeries ou traverse* destinée* a relier les 
piliers l'un à l'autre dans leur hauteur et i établir des 
communications dans les parties supérieures. 

k, k, k, arcs ou nervures diagonales des voûtes 
d'arête des avant-corps du dôme. 

L, L, L, portions d'arcs ramenant inférieurement 
les quarts de cercle d à la forme d'ogives, soit pour 
encadrer des fenêtres, soit pour tout autre objet. 

Considérées dans leur ensemble, les voûtes de cha 
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cane des travées des collatéraux ont quelque analogie 
avec des coins en pendentif» , et celles des travées des 
grandes nefs avec des arrière- voussures ; mais les unes 
et les autres ont des nervures saillantes en plus. 

Les figure» 4, 5 et 5' montrent la disposition des 
remplissages des voussures et les portions de couver- 
ture au-dessus, ainsi que l'intervalle qui est ménagé 
entre les deux pour établir un courant d'air. 

Les remplissages de voûtes en maçonnerie légère 
( aussi bien pour ia construction en pierre que pour 
celle en métal) s'appuient sur les arcs ou nervures, 
en laissant déborder la moulure en dessous. 

Des supports en bois ou en métal, remplissant l'of- 
fice de chevrons courbes, s'appuient aussi vers la 
partie supérieure des mêmes arcs ou nervures , et sup- 
portent la couverture proprement dite. 

Indépendamment des propriétés ci-dessus énoncées, 
qui se rapportent plus particulièrement à ce qui con- 
cerne l'exécution du système, il y a lieu d'en décrire 
le résultat sous le rapport de l'aspect qu'il produit, 
c'est-à-dire la forme architecturale qu'il engendre. 

On peut résumer ainsi les caractères distinclifs de 
l'invention , prise dans son ensemble. 

L'invention de la nouvelle forme architecturale 
dont il s'agit satisfait aux conditions et aux tendances 
du progrès dans les deux objets de la perfectibilité 
des œuvres monumentales, l'art et la construction. 
Elle se recommande par les conséquences suivantes , 
qui en découlent : 

i* Création d'une forme monumentale sans exem- 
ple, susceptible d'impressionner fortement l'esprit, 
douée d'une grande valeur d'expression, et qui résume 
en elle tous les progrès accomplis dans l'art monu- 
mental, en même temps qu'elle conserve le symbo- 
lisme de la civilisation moderne. 

a' Accroissement des ressources au moyen des- 
quelles l'architecture satisfait aux besoins exigés parles 
moeurs et les croyances des sociétés chrétiennes, c'est- 
à-dire extension des facilités qui servent à augmenter 
l'étendue et l'espace libre des édifices couverts, et à 
faire qu'ils soient uns ou d'un seul jet. 

3' Obtention du maximum d'effet avec ce mini- 
mum de mise en œuvre, à un tel degré, qu'on pour- 
rait réaliser une construction de l'importance et de 
1 étendue de celle de Saint-Pierre de Rome avec le 
tiers de la matière que cette dernière a exigé. 

4* Neutralisation par elles-mêmes des forces qui 
agissent au détriment de la stabilité; perfectionnement 
qui permet d'opposer toute la résistance voulue à 
l'effort de la poussée des voûtes sans aucun autre se* 
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cours que celui des parties naturelles et essentielle» 
de la construction, et qui évite, par cela même, l'ap- 
pareil disgracieux et dispendieux de ces appendice.-; 
nommés arci-boatanti , etc., ainsi que la double cons- 
truction de certaines parties, comme celle qui résulte 
de la superposition des combles aux voûtes. 

5* Disposition de lignes , de plans et de surfaces , 
également favorable pour les effets perspectifs d'exté- 
rieur et d'intérieur, pour l'accès du jour et le jeu de 
la lumière au dedans, et pour l'émission acoustique 
des »ons. 

6' Simplification de la construction des grands 
édifices, ayant le double avantage de faciliter leur 
exécution en tous lieux et de diminuer les causes de 
destruction auxquelles ils sont exposés par l'exclusion 
du bois , aliment trop fréquent des incendies , et la 
suppression de toute pièce accessoire, la solidité étant 
obtenue rien qu'avec les pièces essentielles à la cons- 
truction , qui fournissent chacune, en même temps, un 
double motif de décoration , l'un à l'intérieur, l'autre 
à l'extérieur. 

7* Empreinte d'une originalité assex marquée pour 
accuser un nouveau terme de développement de l'art 
monumental moderne, et pour le différencier de ceux 
qui l'ont précédé; la différence qui existe entre la 
forme proposée et la forme ogivale, la dernière appli- 
quée par cet art, étant plus grande que celle qui 
existe entre la forme ogivale et la forme romane, son 
aînée. 

8° Comme corollaire de ce qui précède, solution 
du problème depuis longtemps posé, de la découverte 
d'un nouveau style de décoration architecturale en 
rapport avec le génie de notre époque , et comportant 
des motifs de détails applicables à tous les bâti- 
ments. 

9* Application de l'ensemble des règles prescrites 
jusqu'ici par l'esthétique (unité, variété, etc.) avec 
addition d'un cachet de vérité qui exclut toute appa- 
rence mensongère; de telle sorte que la forme exlé- 
' rieure de l'édifice accuse exactement sa forme inté- 
rieure, et que l'une et l'autre ne sont autre chose que 
l'indication des masses et des détails de la construc- 
tion , sans aucun déguisement. 

io* Réalisation d'une économie notable, qui pro- 
vient de l'allégement et de la simplification de la 
construction, indiqués plus haut; mais qui ne porte 
aucun préjudice aux éléments quiconslilueut la beauté 
et la richesse des œuvres de l'art monumental. 
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CERTIFICAT D'ADDITION, 

En date da tO décembre 185t. 

Celle addition consiste dans l'application des tirants 
en métal (fer et Ton le , marqués de la lettre m , fig. 1 1 
et suiv.), qui sont cxtrados&éj aux arcs ou nervures d, 
cl forment des couronnements rampants- 
Us soin attachés, à leurs extrémités, sur les amor- 
tissements C, qui prolongent les piliers en dehors. 

Leur fonction est de renforcer les arcs, soit en 
pierre, soit en métal, en s'opposant tant à l'écarté- 
ment des points d'appui qu'a l'effort de la poussée, et 
en appuyant l'extrados des arcs ou nervures princi- 
palement au point où se ferait la rupture , dans le cas 

Ces tirants extradossés s'appliquent aux arcs ou ner- 
vures marqués des lettres d,/, o de* figures du brevet. 
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En date du S4 novembre 1851. 

Au sieur Bbaud, à Paris, 
Pour un plancher en fer et bois. 



Le plancher, fig. i , a , 3 , 6 , pl. L , se compose de 
longerons A, en fer à double T, recevant des mois es 
en bois B, en chevrons' ou en planches serrées 
avec des coins C; les tasseaux D sont cloués après 
les moises , pour porter le bardeau E. L'aire F se lait 
entre les moises; les augets G enveloppent les caril- 
lons en fer H et sont supportés par des entretoises / 
qui s'assemblent dans des anneaux J, en fonte, enve- 
loppant le longeron et les goupilles. 

Le parquet K se pose sur les moises. 

La figure 5 indique une partie de plancher com- 
posé de longerons A et de moises B', en planches de 
champ; l'aire se fait entre les moises, sur tasseaux , 
augets et lattis de plafond. 

Ces planchers sont reliés dans toutes leurs parties 
de telle façon que toutes les pièces sont solidaires 
entre elles, avec augets et aires-, ils sont sourds et 
très-légers, et l'expérience a démontré que le hourdi 
plein est une construction très-lourde et parfois dan- 
gereuse dans les grandes portées; aussi ce n'est que 
dans de très-petites portées qu'on pourrait faire les 
hourdis pleins. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Eu date du SI fêrricr 1852. 

Fig. 6 à 11. 

Des agrafes-chaines L, L' enveloppent la partie in- 
férieure des fers à T, et reçoivent les entretoises avec 
lesquelles ils forment chaîne; les agrafes se font en fer 
forgé ou eu fonte de fer. 
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(Patente anglaise du 19 juin 1851 ). 
En date du 27 décembre 1851 . 

Au sieur Calveut, de Manchester (Angleterre) . 

Pour des extraits employés à la teinture, rim- 
pression sur tissus et le tannage, ainsi que pour 
un appareil servant à la fabrication de ces extraits. 

La première partie de l'invention consiste dans 
l'emploi, pour la préparation des extraits, de certains 
fluides volatils qui n'avaient pas encore été employés. 

11 est essentiel que ces fluides possèdent les pro- 
priétés suivantes : 

i* Us doivent être volatils et facilement conden- 
sables; 

a" Par leur composition chimique, ils doivent dis- 
soudre avec facilité les matières colorantes et tan- 
nantes, ainsi que les résines et gommes contenues 
dans les substances à traiter. 

Les liquides que je considère comme étant les plu» 
convenables, et que j'ai employés , sont riches en car- 
bone et en hydrogène ou en sont entièrement com- 
posés. 

Ce sont : l'hydrate impur d'oxyde de méthyte, or 
di liai rement appelé esprit de bois , esprit pyroligneux , 
acétone ou hydrate d'oxyde de mésithyle ; la térében- 
thine , la camphine , les huiles volatiles qui sont ob- 
tenues par la distillation , a haute température , des 
résines; l'huile volatile obtenue par la distillation, à 
haute température, des schistes bitumineux; les hy- 
drogènes carbures volatils obtenus par la distillation 
du goudron de charbon de terre , qui est ordinairement 
connu sous les noms de naphte de charbon de terre ou 
napbte minéral, ainsi que ceux qui peuvent être ob- 
tenus par la distillation de* goudrons de végétaux ou 
de la tourbe; enfin , les alcools et les éther», tels que 
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l'hydrate d'oxyde d'ethyle , l'acétate de l'oxyde cTéthyle 
et «Dire» éthers. 

Le seconde partie de l'invention consiste dans l'ap- 
pareil que j'emploie pour la fabrication de ces extraits. 

On comprendra plus facilement cet appareil par la 
description suivante : 

Pl. L. 

Fig. i , élévation de coté de l'appareil. 
Kg. a, plan. 

Fig. 3 , autre élévation vue de bout. 

Dan» ce» dessins, M est une chaudière entourée d'un 
encaissement, et chauffée à la vapeur ou par tout autre 
moyen. 

Au couvercle de cette chaudière est fixé un long 
lube N, recouvert aussi d'un encaissement, afin d'a- 
voir autour une circulation de vapeur, pour éviter la 
condensation du fluide volatil s'élevant de la chau- 
dière M «Tant son arrivée dans le condenseur 0. 

De ce condenseur, le fluide volatil passe par tes 
tuyaux O' dans le récipient P, dans lequel il reste en 
disponibilité. 

Du récipient P, le liquide est conduit parles tuyaux 
P" dans une des larges cuves R, qui sont employées 
alternativement pour économiser le temps. 

Ces cuves sont doublées de cuivre rouge et divi- 
sées en compartiments par les plaques R', n'ayant que 
le tiers de la hauteur des cuves. 

Dans les boites R, on met une certaine quantité de 
la substance contenant la matière colorante ou Un- 
La substance est sèche ou humectée avec de l'eau 
ou avec des solutions d'alcalis, tels que la potasse, la 
soude , l'ammoniaque ou de» carbonates alcalins, des 
bicarbonates, des phosphates, des borates, du sul- 
fate de soude , des silicates de soude et de potasse , 
des sUnnates de soude, de potasse ou de chaux, du 
carbonate de chaux. 

La baryte, la stronLiane et leurs carbonates, la ma- 
gnésie et tes carbonates et l'oxyde de plomb, les alca- 
lis précédents et les substances ayant une réaction al- 
caline peuvent aussi être mélangés dans un état sec 
avec les substances contenant la matière colorante 
et tannante, avant de les mettre dans les boites R. 

J'ai trouvé que quelquefois il était nécessaire de 
traiter les substances contenant la matière colorante 
ou tannante avant de les mettre dans les cuves R, en 
les lavant ou les laissant macérer avec l'un des alcalis 
nommés plus haut ou leurs sels , ayant , lorsqu'ils sont 
dissous dans l'eau , une réaction alcaline. 

Au fond des boîtes R sont des tuyaux de conduite 



de vapeur, couverts par un double fond percé de trous 
pour servir de filtre, comme on l'a représenté à la fi- 
gure i , dans laquelle on voit une coupe d'une partie 
de la bot le. 

La partie supérieure des cuves est munie de cônes 
R* qui servent comme tètes d'alambics, et communi 
quenl par deux tuyaux principaux M* avec un conden- 
seur séparé T. 

Chaque compartiment des boites R a dans son cou- 
vercle un trou d'homme, fig. a, par lequel les subs 
tances contenant la matière colorante ou tannante 
sont introduites, et chaque compartiment a aussi une 
ouverture près du double fond pour retirer ces subs- 
tances. 

En commençant l'opération , le liquide volatil dont 
on so sert est placé dans le récipient P, et de là con- 
duit dans une des boites R, où l'on introduit la subs- 
tance k traiter, et cette substance peut être sèche ou 
humide, ou mélangée avec l'une des substances énu- 
mérées plus haut, en raison de la nature de la subs 
tance sur laquelle on veut opérer et de l'effet que l'on 
veut obtenir. 

On laisse alors le fluide un certain nombre d'heures 
pour macérer le contenu des boites ou pour y être fil- 
tré selon les circonstances , ou , si on le désire, il peut 
être conduit de la chaudière M dans la cuve R, dans 
un étal de vapenr, soit directement ou autrement, 
pour être ensuite condensé et pour agir instantané- 
ment sur les substances qui y sont contenues. 

On le laisse alors passer dans un récipient S par les 
tuyaux R*. et de là dans la chaudière ou vase évapo- 
ratoire M par le tuyau S*. 

Le liquide étant volatilisé laisse après lui les ma- 
tières tannantes ou colorantes, etles résines ou gommes- 
résines avec lesquelles les principes des matières colo- 
rantes ou tannantes sont généralement mélangés ou 
combinés. 

Le liquide volatil vient encore dans la boite R, soit 
à l'état liquide, si avant il a été condensé dans le ser- 
pentin 0, ou à l'état de vapeur, s'il est amené direc 
temenl de la chaudière M. 

Le fluide enlève encore une certaine quantité de 
principes ou de matières colorantes ou tannantes de 
la substance placée dans la boite R, et quand il en 
est suffisamment imprégné , on le laisse passer par le 
récipient S dans la chaudière M. 

Ces traitements successifs doivent être répétés aussi 
souvent qu'on le juge nécessaire. 

Près du bout et au-dessus du récipient P est un 
vase P* contenant nn second vase conique P*. qui se 
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termine par un tube touchant presque le fond. De la 
partie supérieure ou couvercle du vase conique P* 
part un tuyau , ayant des branches de communication 
avec le récipient P, les boiles R et le récipient S. 

Le but principal do cet appareil est en partie de 
pouvoir prévenir les pertes des vapeurs des liquides 
volatils. 

En commençant les opérations, le vase P* est en 
partie rempli d'eau-, et quand la chaleur est appliquée 
à la chaudière M, l'air est chassé par les vapeurs du 
liquide volatil passant par le tuyau AT, le condensa- 
teur O et le récipient P. et ensuite par le tuyau P*. au 
vase conique P*. à travers l'eau contenue dans le vase 
P*; alors les vapeurs du liquide volatil, qui autre- 
ment auraient pu s'échapper avec l'air, sont retenues 
par l'eau dans le vase P\ 

L'utilité du vase P 1 consiste en ce que, lorsque 
l'absorption causée par le refroidissement de la chau- 
dière M, ou par toute autre cause, a lieu, l'eau du 
vase P* entre dans celui conique P*, et y reste jusqu'à 
ce qu'elle en soit encore expulsée par l'air à sa sortie 
de l'appareil. 

AGn d'obtenir la portion du liquide volatil qui est 
restée dans les substances épuisées , ou en partie con- 
tenues dans les boiles il, il est nécessaire de mettre 
de l'eau dans ces boites ; et après que l'on a laissé l'eau 
un temps suffisant pour se mélanger avec le reste du 
liquide volatil et la matière colorante ou tannante , on 
fait alors passer le mélange par le récipient S dans la 
chaudière Af, où la chaleur est appliquée, d'où les 
liquides volatils sont séparas de l'eau et sont reçus 
dans le récipient P, en passant par le condenseur. 

L'extrait ainsi obtenu est ensuite écoulé au moyen 
du robinet W. 

Quelquefois l'eau peut être employée plus d'une 
fois, avec avantage, de la manière qui est indiquée 
plus haut. 

La chaleur doit alors être appliquée au moyen du 
tuyau de vapeur R 1 , qui est contenu dans le double 
fond des boîtes R, pour chauffer les masses de subs- 
tances organiques dont on a extrait les matières co- 
lorantes ou tannantes , et si quelques-uns des liquides 
volatils sont restés mélangés avec ou absorbés par les 
substances épuisées ci-dessus nommées, ils sont ra- 
menés par les tètes des alambics R* et les tuyaux R' 
dans le condenseur T. 

Le restant des substances est alors retiré des boites 
R par les ouvertures placées près de leur fond . et l'ap- 
pareil est ensuite prèl pour une nouvelle opération. 

Dans quelques cas , il peut tore avantageux de faire 



bouillir les substances épuisées ou en partie, conte- 
nues dans les boîtes R, dans un appareil séparé. 

Quand ce mode d'opération est adopté, les bottes 
R peuvent n'avoir qu'un trou d'homme pour intro- 
duire les substances sur lesquelles on veut opérer, et 
les têtes d'alambics il', les tuyaux il' et le conden- 
seur 7 peuvent être supprimés. 

Quand le sumac est ht substance de laquelle l'ex- 
traction doit être faite, je préfère employer l'esprit de 
bois comme liquide ou agent extracteur. 

Après que le sumac est humecté avec de l'eau . on 
le met dans les boites R » le distribuant également dans 
chaque compartiment de ces boiles, et l'esprit de bois 
qui a été placé dans le récipient P est conduit dans 
ces boites R, où il reste jusqu'à ce qu'il ait extrait ou 
dissous une portion des principes ou de la matière 
tannante, ainsi qu'une partie de la résine de sumac. 
L'opérateur ouvre alors le robinet du tuyau R*, pour 
le transvaser des boîtes R dans le récipient S, qui se 
trouve divisé en deux compartiments. 

Après cette opération, on ajoute une nouvelle quan- 
tité d'esprit de bois* provenant du récipient P dans 
les boites R, et pendant que ce liquide agit sur le su- 
mac comme il a été décrit, la chaudière M est chauf- 
fée, et l'esprit de bois qui s'y trouve contenu se vola- 
tilise et passe par le tuyau AT dans le récipient P, y 
laissant l'extrait de sumac, duquel il peut être retiré 
par le robinet W. 

On vide le liquide couteau dans le second compar- 
timent du récipient S* dans la chaudière, où il est vo- 
latilisé comme précédemment , et il est recueilli dans 
l'autre compartiment du récipient P; là encore, l'ex- 
trait qui reste dans la chaudière en est retiré par le 
robinet IV. 

Le liquide contenu dans les boites il est alors 
conduit dans le récipient S, et celui recueilli dans le 
récipient P est conduit dans les boîtes R, comme on 
l'a dit plus haut, et les opérations se répèlent autant 
de fois qu'on le juge nécessaire. 

Quand le sumac est presque épuisé, au lieu de 
mettre de l'esprit de bois dans les boites R , on y met 
de l'eau du vase L, afin d'obtenir une portion de* 
principes ou de la matière tannante et l'esprit de bois 
restant dans le sumac ; cette eau passe dans la chau- 
dière Af, d'où l'esprit de bois est expulsé et l'extrait 
retiré comme il a été dit. 

L'extrait obtenu ainsi en dernier peut être mélangé 
avec celui obtenu préalablement, en ajoutant ou non 
une quantité additionnelle d'eau, s'il y a nécessité, et 
on laisse le tout reposer et clarifier, avant de s'en servir. 
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On jette encore de l'eau sur le sumac dans les boites 
B*. et l'on chauffe par la vapeur au moyen des tuyaux 
R 1 , jusqu'à ce que le reste d'esprit de bois soit expulsé 
par les têtes d'alambics A 1 et les tuyaux R*. et ensuite 
condensé dans le condenseur T. L'esprit de bois, 
qui reste dans l'appareil, est prêt pour traiter la quan- 
tité suivante de sumac. 

La quantité d'esprit de bois que l'on doit employer 
à chaque opération tient, en grande partie, à la qua- 
lité du sumac sur lequel on opère; mais tout chimiste 
pourra facilement déterminer dans quelles propor- 
tion» on doit l'employer, et aussi quels sont les liquides 
volatils les plus propres à la fabrication des extraits 
d'autres substances contenant des matières colorantes 
ou tannantes. 

En traitant des substances contenant des matières 
colorantes ou tannantes, quelquefois j'emploie simple- 
ment , au lieu de l'appareil décrit plus haut, et d'un li- 
quide volatil, un alcali ou une substance produisant 
une réaction alcaline. 

Quand celle méthode est adoptée, les substances 
contenant la matière tannante sont traitées avec une 
solution alcaline, par macération ou par filtration. 

On peut se servir de cette solution avec ou fans 
l'aide de la chaleur. 

Quoique ces opérations puissent se. faire dans des 
vases ouverts, je préfère cependant me servirde vases 
fermes ou même de vases dans lesquels le vide est 
fait en partie, car on sait que le tanin ou les ma- 
tières tannantes et les acides gallique et pyrogallique 
s'oxydent et se détruisent rapidement, lorsqu'ils sont 
sous l'influence des alcalis, en absorbant l'oxygène de 
l'air 

Dans quelques cas, il est aussi avantageux d'ajouter 
à ces extraits une quantité suffisante d'un acide orga- 
nique ou minéral, poor neutraliser le reste d'alcali, de 
terres -alcalines ou de leurs carbonates , et pour don- 
ner une légère réaction acide à la solution dans la- 
quelle les matières alcalines ont été employées. 



7733. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du SO décembre 1801. 

Au sieur Grbbn, de Londres, 
Pour des perfectionnements dans la fabrication 
de la chenille et autres tissus analogues. 

Pl. LI. 

XXV. 



La figure î représente une élévation latérale de In 
machine, dont le bâti a une épaisseur d'environ 
• 3 millimètres, renforcé de deux rebords d'une 
épaisseur d'environ a 5 millimètres et pourvu de plu- 
sieurs rainures ou ouvertures. 

Cette figure donne une vue des différents mouve- 
ments que comporte la machine. 

La figure 3 représente une élévation de devant 
des principales parties de la machine. 

Le mouvement, provenant d'un moteur convenable, 
est communiqué au cylindre inférieur A au moyen 
d'une courroie sans lin et de deux poulies B, qui se 
trouvent adaptérs sur l'axe du cylindre. 

Le même axe porte une poulie conique C à gorge, 
qui , au moyen d'une corde passant sur cette poulie 
conique C et une autre poulie analogue D , montée 
sur l'axe du cylindre V, transmet le mouvement a ce 
cylindre; la forme conique des poulies permettant , 
d'ailleurs, d'en modifier le degré de vitesse. 

La même poulie conique C transmet le mouve- 
ment à deux arbres E , dont le mouvement peut être 
aussi convenablement modifié , au moyen de la pou- 
lie conique C et des roues F et F*. 

F 5 sont des poulies à gorge montée? sur l'arbre 
des roues F". 

On peut . au besoin , les changer pord'autres poulies 
plus ou moins grandes, suivant la vitesse à imprimer. 

A l'autre extrémité de la machine, fig. a, se trou- 
vent deux arbres G recevant leur mouvement de l'axe 
du cylindre A , au moyen de la poulie conique II. 

Dans la figures, la machine est représentée pour- 
vue de cinq tètes de brocher de chaque côté, numé- 
rotées de i à 5. 

Ce nombre, toutefois, n'est pas obligatoire: mais 
il peut être d'autant de fois cinq que l'espace donné 
pourra le permettre. 

/ est un arbre vertical mû au moyen de deux 
roues coniques S , qui transmettent le mouvement au 
grand axe K au moyen d'une vis sans fin L et d'une 
roue dentée M. 

Dans le dessin , on n'a représenté qu'une seule tête 
de broche en action, toutes les autres étant à peu 
près pareilles a celle-ci; la seule différence qu'on 
pourrait}- remarquer, c'est qu'on donne des largeurs 
différentes aux rouleaux de devant, suivant les épais* 
seurs des chenilles qu'on désire fabriquer. 

N représente une paire de rouleaux pour chaque 
tête de broche. 

Ces rouleaux tournent dans un cadre mobile O, de 
manière à ce qu'ils peuvent être remplacés rapide- 

3. 
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ment et avec facilite par une autre paire de dimen- 
sion plus grande ou plus petite ; ceci constitue un 
perfectionnement important dan» la construction de 
cette machine. 

Les rouleaux N sont en acier fondu . celui de der- 
rière offre une surface cylindrique, â l'exception 
d'une petite rainure iV dans le milieu, pour recevoir 
le fil tordeur P; dans le milieu du rouleau de de- 
vant N (voyer fig. 3), se trouve également une rai- 
nure N . pour recevoir l'autre fil tordeur. • 

Ce rouleau vient s'appuyer contre le rouleau de 
devant par deux bords N', formant couteaux , qui 
coupent la trame pendant que celle-ci passe entre les 
rouleaux, recevant ensuite sa torsion au moyen des 
(ils P, qui la prennent dans le milieu , elle se trouve 
ainsi transformée en chenille. 

Au dessus des rouleaux A r se trouve une navette 
pivotante Q pour fournir la trame, qui passe sur 
les fils de lisière H, qui la portent vers les rouleaux 
JV, où les fils de torsion s'en emparent, tandis que 
les rouleaux N la coupent, rendant do celle façon les 
fils de lisière libres. 

Les fils do libère sont sans lin et agissent alterna- 
tivement. 

La construction d- * rouleaux et leur manière d'a- 
gir, ainsi que l'ensemble des mouvements méca- 
niques et de l'opération que nous venons d'expliquer, 
tonnent les parties les plus essentielles de mes per- 
fectionnements dans la construction des machines 
pour la fabrication de la chenille. 

Les roues dentées ont toutes la même largeur de 
denture, c'est-à-dire trois huitièmes. 

Les pignons S du grand arbre E, qui se trouvent 
derrière les rouleaux /V, ont vingt dents engrenant 
avec celles des pignons des axes courts des rouleaux : 
ces pignons engrènent en même temps avec des pi- 
gnons T à seixe dénis . qui se trouvent en arrière. 

Sur cet axe des pignons d'arrière T sont montées 
des poulies à gorge N, qui impriment le mouvement 
aux fils do lisière /i, de manière que les surfaces des 
rouleaux cl les Gis de lisièie aient la même vitesse. 

I<es deux faces de la machine se ressemblent et 
sont comme l'indique la ligure a. 

La figure 1 montre que les fils de lisière forment 
une corde sens lin. 

Le cylindre supérieur V, d'envirou a5 centimètres 
de diamètre, imprime le mouvement à la navette pi- 
votante Q, au moyen d'une courroie, et lui bit don- 
ner le nombre nécessaire de duiles pour former une 
chenille plus ou moins épaisse. 



Le cylindre inférieur A, d'un diamètre d'environ 
an centimètres, fait mouvoir les broches qui donnent 
la torsion convenable à la chenille et la font s'enrou- 
ler sur les bobines W, qui se trouvent sur les tiges I 
des broches. 

Les deux cylindres sont en fer-blanc 

Les arbres alimentaires G servent à tirer les fils 
tordeurs /> des bobines Y, en les faisant passer entre 
les rouleaux N pour s'enrouler au centre de la che- 
nille. 

Le fil tordeur peut être en métal, soie, colon ou 
toute outre matière convenable. 



7734. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 décembre 1801 , 

Aux sieurs Schoknberg, à Paris, 
Pour un nouveau système de freins, appliqué 
aux voitures et waggons de chemins de 1er. 



Pl. Ll. 

Le simple examen de la disposition du nouveau 
frein peut donner une idée des avantages qu'il pré- 
sente sur les autres freins. 

D'abord, l'essieu se trouvant arrêté par le milieu de 
sa longueur n'est pss tordu, comme il l'est par les 
freins ordinaires, dits compensateur», où souvent un sa- 
bot porte tandis que l'autre ne porte pas; les freins com- 
pensateurs ont encore ceci do mauvais que , pour arri- 
ver à etercer sur la rouo une pression capable de 
diminuer d'une manière sensible la vitesse d'un con- 
voi , il faut tourner avec beaucoup de peine et assez 
longtemps une vis d'une certaine longueur, ce qui 
faitpeidre beaucoup de temps. Ici. cet inconvénient 
n'existe pas; car moins de trois secondes suffirent 
pour exercer sur la poulie une pression des plus 
énergiques et arrêter complètement les quatre roues 
d'un waggon , de sorte que, pour arrêter a une sta- 
tion, il suffira de serrer les freins à une dislance in- 
finiment moins grande qu'avec les freins ordinaires. 
Cet appareil sert également pour diminuer lu vitesse 
d'un convoi aux différents endroits d'une ligne de fer 
où cette mesure est prescrite : pour cela , on enraye 
comme pour arrêter, mais moins longtemps; puis on 
ramène les cames à leur position initiale en tournant 
le volant en sens contraire. Ces freins sont aussi 
moins embarrassants, moins volumineux et coulent 
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moins que les freins compensateurs ; leur action étant 
plus énergique, plus instantanée et plus efficace, il 
est plus facile d'atténuer en partie les effet* des chocs 
qui ont lieu quelquefois sur les chemins de fer. 

Pendant la marche d'un train sur une ligne de fer, 
les cames V, d'un même coté de la poulie, se trou- 
vent dans la position normale telle que l'indique le 
plan . fig. i . Les cames d'un coté de la poulie se trou- 
vant dans une position inverse à celles de l'autre coté, 
et le train suivant la direction de la flèche, si le garde- 
frein reçoit le signal d'arrêter, il tourne le volant de 
manière a imprimer au levier à trois branches E , 
par le moyen du pignon P de la crémaillère 0 et 
des bielles M et L , un mouvement dans le même sens 
que le train ; les cames C n'ayant pas le même centre 
que la partie B, et la distance du centre de» cames à 
l'extrémité du sabot étant plus grande que la distance 
de ce même au point le plus rapproché du rebord de- 
là poulie, il en résulte que m le levier £ force, par 
le moyen du piton //, les cames 6" à se rapprocher 
du rebord de la ponlie, il y aura arcboulcment au 
moment où l'extrémité du sabot touchera la fonte : la 
poulie se trouvant arrêtée, arrête l'essieu , puisqu'elle 
est calée à demeure sur cet essieu ; par conséquent, les 
roues sont aussi arrêtées et glissent sur les rails. 

Pendant que les cnmes C s'approchent du rebord 
de la poulie, les cames C. se trouvant dans une posi- 
tion inverse, s'en éloignent afin de laisser toute la li- 
berté d'action au* premières; si le train, au lieu d'a- 
voir un mouvement dans le sens de la flèche, en avait 
un dans le sens contraire, l'opération inverse devra 
avoir lieu : le levier £ prendra la direction du mou- 
vement du train, les cames C s'éloigneront du centre 
tandis que les cames C s'en rapprocheront, et le 
même effet se produira. 

Les disques en fonte D, qui portent les axes des 
cames C et C, sont toujours concentriques à la pou- 
lie, puisqu'ils sont à frottement doux sur l'essieu; le 
frein ne peut donc pas s'enrayer de lui-même . et , dans 
to position initiale, la distance entre les sabots en bois 
et le bord intérieur de la poulie n'étant que de 8 ou 
io millimètres au plus, un sixième de tour de volant 
suffit pour l'enrayer. 

A , essieu supportent tout l'appareil. 

B, poulie contre laquelle a lien le frottement. 

C, C, cames en fer garnies d'un sabot en bois. 

D, disques en fonte concentriques à la poulie et 
portant les axes des cames C, C. 

E, levier à trots branches servant à donner le mou- 
vement aux cames. 



F, plaques fixes de garde servant de coulisse au* 
disques D. 

G, axes des cames. 

//, pitons fixés dans les cames C, C pour recevoir 
le mouvement du levier E. 

K, bielle servant a communiquer le mouvement 
d'un frein à l'autre. 

L , M. bielles de communication de mouvement. 

N , levier coudé. 

O, crémaillère donnant le mouvement à la bielle \f. 
P, pignon donnant le mouvement à la crémaillère. 
V, volant. 

Ces freins s'appliquent aux poulies et grues em- 
plowei a someïCi tir* limleauv 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data «lu G mars 1852 , 

Au sieur Bocedos , à Etempes (Seine-et-Oise) . 
Pour un fusil se chargeant par la culasse. 



Parmi les différents systèmes de fusils de chasse à 
bascule se chargeant par derrière, il n'en est aucun 
dont on puisse démonter cntièrvmont le canon, à 
moins d'avoir recours à un outil. C'est un inconvé- 
nient dont le* chasseurs se plaignent continuellement , 
et a«ec d'autant plus de raison que le canna d'un 
fusil de chasse a besoin d'être fréquemment nettoyé 
et lavé. 

Je remédie à cet inconvénient de telle làcon, qu«- 
l'homme le moins exercé au maniement d'un fusil 
peut très-facilement , en un clin d'oeil, et sans le se- 
cours d'aucun outil, séparer le canon de toutes les 
autres pièces du fusil ; et le procédé que j'emploie à 
cet effet réunit l'a simplicité cl la solidité. 
Voici en quoi consiste cette amélioration : 
J'adapte a la pièce nommée devant la partie de la 
charnière qui, dans tous les fusils à bascule, est fixée 
au canon; et ce devant, ainsi nrawi d'une charnière, 
reste constamment fixé a la bascule; il en fait, en 
quelque sorte, partie intégrante tandis qne.dans tous 
les fusil» à bascule qui ont para jusqu'à ce joar, le 
devant doit être séparé de la bascule roules les foi» 
qu'on veut démonter le canon. Bref, d après mon 
perfectionnement, le canon peut être entièrement 
isolé sans qu'aucune aatre pièce soit détachée du 

ii. 
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reste de l'arme. Tel est le caractère distinctif de mon 
perfectionnement. 

Il est un autre changement qui n'est que la con- 
séquence du précédent, et qui, pour cette raison, ne 
doit pas, à mon avis, nécessiter un brevet spécial : je 
veux parler de la manière de fixer le devant sur ie 
•«non. 

J'y parviens par trois procédés, que j'exécuterai 
selon le désir de» chasseurs, et qui consistent : 

Le premier, en un tourillon à T fixé au canon, un 
ressort fixé au devant, et un crochet d'arrêt fixé au 
canon; 

Le second, en un tourillon cylindrique fixé au ca- 
non , un assemblage à queue d'aronde et un ressort 
fixé au devant , et semblable au précédent, et un cro- 
chet d'arrêt fixé au canon, semblable au précédent-, 

Le troisième , en deux crocliets fixés au canon , et 
un ressort d'arrêt différent du précédent. 

Pl. LI. 

Fig. i, devant posé sur le canon avec clef ouverte. 

A , tête du tourillon à T fixé au canon. 

B, trou circulaire recevant le tourillon à T. Ce trou 
contient deux appendices a et b, qui maintiennent la 
tète du tourillon. 

C, vis servant à fixer le ressort dans l'intérieur du 
devant. 

D, boulon de pression du ressort d'arrêt, dont 
l'extrémité va s'engager dans le crochet fixe E. 

E, crochet évidé intérieurement et taillé en biais, 
fixé au canon, et servant d'arrêt au devant. Le ressort 
-•'engage dans ce crochet. 

F, portion de la charnière faisant partie du devant , 
et fixée à la bascule par une goupille /. 

R, rainure intérieure pratiquée dans le devant, et 
recevant une goupille verticale V, fixée au canon, 
laquelle arrête le mouvement de rotation du canon 
au point où il doit être enlevé. 

Fig. a . devant séparé du canon et vu par sa partie 
supérieure. 

Les explications de la figure i conviennent à 
celle-ci. 

Fig. 3 , devant isolé du canon et vu par In face qui 
est posée sur le canon. 
Fig. 4, devant vu de côté. 

Cette figure indique l'épaisseur du devant, ainsi 
que la forme et les dimensions de la charnière. 

Fig. 5, canon portant le tourillon et le crochet 
nécessaires à la fixation du devant. 

Le tourillon à T A , décrit et figuré précédemment , 
porte une saillie cylindrique d , de la largeur du trou B, 
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dans lequel elle s'engage, servant a fixer ie devant 
avec plus de solidité. 

La description de ce tourillon se trouve complétée 
par une coupe , fig. 6, suivant la ligne a' b'. 

La figure 5 est une coupe de la figure i. sui- 
vant «6. 

Deuxième procédé. 

Fig. 7, devant posé sur le canon avec clef ouverte. 
Les lettres C.D,E.F,I sont affectées à des par- 
ties qui sont expliquées dans la figure t du premier 
procédé 

A, assemblage à queue d'aronde, dont la saillie 
tient au canon. 

B, tourillon cylindrique fixé an canon. 
Fig. 8 , devant séparé du canon et vu par sa partie 

supérieure. 

Fig. 9, devant vu par la partie qui est appliquée 
sur le canon. 

// représente une portion qui e»l évidéc dans le but 
d'alléger le devant. 

Fig. 10, devant vu de coté. 
Comme dans le premier procédé, cette ligure in- 
dique l'épaisseur du devant. 

A est le profil de la partie creuse de FasseuibUye 
à queue d'aronde. 

Fig. 1 1 , appendices servant à fixer le devant >ur le 
canon. 

Celle figure est une coupe longitudinale suivant la 
ligne a b, fig. 7. 

A , profil de la partie saillante de l'assemblage a 
queue d'aronde. 

B, tourillon cylindrique. 

E, ciochet noté de la même lettre dans les lipures 
précédentes. 

Troisième procédé. 

Fig. 1 a, devant posé sur le canon, avec ciel ouvert*. 
A , E, têtes des deux crochets fixés au canon. 

B, poi tion du trou servant à introduire le crochet A . 

C. boulon de pression du ressort . dont l'e\lreiuil4 
vient s'engager dans une entaille D pratiquée w le 
canon. 

F, I, voir les figures précédentes. 
Fig. i3, devant isolé vu par sa partie supérieur*. 
Voir les explications de la figure qui précède. 
a, arrêt du crochet A. 
E ', trou du crochet E. 
Fig. itt, intérieur du devant. 
Pour l'explication des parties indiquées jur les 

lettres B, a, F, C, voir la figure précédente. 

V, ressort qui se meut autour de la goupille o. et 
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dont l'extrémité « va s'engager dans l'en Utile D, dé- 
crite dans la figure i . 

Fig. 1 5, devant vu de côté- 
Cette figure , comme dans les deux premiers procé- 
dés, indique l'épaisseur du devant avec lea dimen- 
sions de sa charnière. On y voit encore le profil du 
ressort figuré et décrit dans la figure 4. 

Fig. 1 6 , pièces du canon servant à la fixation du 
devant. 

Cette ligure représente une coupe longitudinale du 
canon, effectuée suivant a b, fig. 13. 

A et E, crochets déjà indiqués. 

U, entaille qui reçoit l'extrémité du ressort d'arrêt. 

Dans les deux premiers procédés, le devant, avant 
d'être cnliérauient fixé sur le canon, doit faire, au- 
tour du tourillon, un mouvement de rotation auquel 
participe la bascule. Dans le troisième procédé , c'est 
un mouvement de va-et-vient qui le fixe aux deux 
crochets. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1 1 novembre 1851 , 

Au sieur Touiuacis, à Tarascon (Ariége), 
Pour un nouveau procédé de fabrication du 
fer, spécialement applicable aux minerais de fer 
spathiques carbonates et, en général, à tous les 
carbonates métalliques. 

Le minci ai de 1er désigné sous le nom de fer apa- 
thique carbonate est un composé de protoxyde de fer et 
d'acide carbonique mêlé de gangues; on le trouve en 
masses considérables dans plusieurs départements de 
la France: son exploitation est cependant peu étendue, 
bien que le fer qui en provient soit généralement 
d'une qualité supérieure. 

Si, jusqu'à ce moment, on a négligé ceUe nature 
de minerai de fer, c'est probablement parce qu'il exige 
une préparation préalable asaei dispendieuse, qui con- 
siste en un grillage nécessaire pour en dégager l'acide 
carbonique. 

A mesure que l'acide carbonique se dégage, il est 
remplacé par l'oxygène de l'air, et le minerai se trouve 
ainsi ramené à l'état où on l'emploie dans toutes les 
usines métallurgiques, c'est à-dire à l'étal de peroxyde. 

Mais , en examinant la composition chimique de ce 
minerai, on peut reconnaître que ce qui jusqu'à pré- 



sent a été considéré comme un désavantage peut être 
converti en un avantage important. 
En effet , on sait : 

î* Que l'acide carbonique se transforme eu oxyde 
de carbone, en traversant une couche de charbons 
incandescents ; 

a' Que l'oxyde de carbone est un agent réducteur 
des oxydes métalliques en général, et des oxydes de 
fer en particulier; 

3* Que la ; éduction de l'oxyde de fer par l'oxyde 
de carbone est d'autant plus rapide que cet oxyde de 
fer est à un état plus poreux. 

Ceci étant admis, on concevra que, si on opère le 
grillage ou le dégagement de l'acide carbonique du 
fer carbonalé dans un milieu inoxydant, il restera, 
après celle opération , du protoxyde de fer à un état 
spongieux , puisque l'eau et l'acide carbonique auront 
laissé vide l'espace qu'ils occupaient. 

On concevra aussi qu'on peut, au moyen d'une 
disposition convenable d'appareils, recueillir l'acide 
carbonique et le diriger sur une couche de charbons 
incandescents-, puis, de là, sur du protoxyde «le fer 
préalablement obtenu par l'opération du grillage qui 
vient d'être indiquée ; et qu'enùn , si l'oxyde de car- 
bone résultant du contact de l'acide carbonique avec 
du charbon incandescent est en quantité suffisante, il 
ramènera le protoxyde de fer avec lequel il aura été 
rots en contact à l'étal de fer métallique. 

Les fers spathiques carbonates les plus riches cen 
tiennent généralement ■ 

38 p. o/o d'acide carbonique. 
5o p. o/o de protoxyde de fer. 

On fait abstraction des gangues, dont il n y a pas 
lieu de se préoccuper dans l'opération de réduction. 

La quantité d'oxygène contenue dans les 5g de 
protoxyde est d'environ 1 3 ; il suffira donc de s'as- 
surer que 38 d'acide carbonique , converti en oxyde 
de carbone, donneront un poids suffisant de ce der- 
nier gax pour absorber 1 3 d'oxygène. 

On sait que 376 kilos d'acide carbonique absorbent 
75 kilos de carbone el donnent 35o kilos d'oxyde de 
carbone; au moyen d'une simple proportion, on re- 
connaîtra que 38 kilos d'acide carbonique, absorbant 
10 kilos de carbone, donneront 48 kilos d'oxyde de 
carbone. 

On sait aussi que fjb kilos d'oxyde de carbone, 
absorbant 100 kilos d'oxygène, donneront lieu à 37^ 
kilos d'acide carbonique. 

On reconnaîtra de la même manière, par une pro- 
portion, que les 48 kilos d'oxyde de carbone peuven» 
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nbsorber 37 d'oxygène, c'est-à-dire plus do double 
de l'oxygène contenu dans le minerai soumis au trai- 
tement : il y a, de plus, une autre cause de produc- 
tion de gaz réducteur, car l'rau contenue dans le mi- 
nerai et le charbon, se décomposant, donnera lieu à 
de l'oxyde de carbone et à de l'hydrogène carboné: ce 
dernier gai agit sur l'oxyde de fer, exactement comme 
l'oxyde de carbone. 

La possibilité de transformer le carbonate de fer 
en fer métallique, au moyen de l'acide carbonique 
qu'il contient , et transformé en oxyde de carbone, est 
donc suffisamment démontrée. 

Le fer métallique ainsi obtenu restera chargé de 
ses gangue*, qtii disparaîtront dans l'opération de sou- 
dage, laquelle opération se fera dans un appareil tel 
que feu d'aflinerie, foyer catalan , four à réverbère. 

Je supposerai, pour les explications du procédé, 
que l'appareil de soudage adopté soit le creuset cata- 
lan, qui, avec de légères modifications, me parait le 
plus convenable. 

La chaleur perdue du creuset catalan , qui est con- 
sidérable , sera fans aucun doute suffisante pour com- 
muniquer au minerai et au gaz acide carbonique qui 
s'en dégage ta température nécessaire pour que la 
réduction de l'oxyde de fer et la transformation dugaa 
puissent avoir lieu. 

11 me reste maintenant à donner la description des 
appareils propres à produire ce résultat. 

Pl. LIl,f.g.,. 

A , feu de soudage au bois ( qui peut être rem- 
placé par un four a réverbère alimenté à la bouille). 

Ce feu est recouvert d'nnc voûte et lo devant 
muni d'une porte *n fonte mobile, pour empêcher 
l'introduction d'une trop grande quantité d'air froid 
rl éviter que les ouvriers ne soient incommodés par 
la chaleur. 

B, conduit pour la flamme du feu. 
C et D, registres. 

eee -Jff' 999' carneaux entourant les caisses en 
fonte E, F, G. 

Ces carneaux sont disposés de telle façon que, le 
registre C étant fermé et D ouvert, la flamme pro- 
venant du feu A se répand dan» les carneaux /,/,/, 
d'où elle sort par une série de trous m . m, m, fig. a , 
pour venir envelopper et chauffer la caisse E, et se 
rendre de là dans les carneaux/ /'/.fig. 3. par une 
série de trous m', m', m', correspondant aux trous m. 

De ces carneaux/',/', /', •» flamme se rend dans 
les carneaux g', g', g', Kg. 3 , qui entourent la boite G, 



et descend . par une disposition semblable à celle qui 
vient d'être indiquée, dans les carneaux inférieurs g. 
g, g, après avoir chauffé la boite G. 

De ces carneaux g, g, g, la flamme se dirige dan* 
les carneaux ///et remonte dans les carneaux f, 
f,f, après avoir chauffé la boîte F. 

De là , la flamme se rend , par un cameau H, dans 
un four A', contenant des tuyaux destinés à chauffer 
l'air pour souffler le feu de soudage. 

Enlin, de ce four A , la flamme se rend à la che- 
minée d'appel X. 

Si on ferme le registre Det qu'on ouvre le registre 
C , la flamme parcourra les mêmes carneaux dans le 
sens contraire; de telle sorte que la caisse F sera celle 
qui recevra le plus de chaleur, et la caisse £ sera celle 
qui en recevra le moins. 

Les caisses E, F prient, à leur partie supérieure, 
des tuyaux 0. O'. fig. 1 et a, qui établissent unecoru 
municalion entre chacune d'elles et la caisse G. 

Cette communication peut être interceptée n vo- 
lonté, au moyen de robinets V, V ; la caisse G est 
munie, à sa partie inférieure, d'un tuyau 0\ et se 
rend à un réservoir ou gazomètre H. 

De ce réservoir partent deux tuyaux T, T, munis 
chacun d'un robinet Z, Z', qui communiquent avec 
les Imites E, F par leur partie inférieure , et enfin les- 
dites boîtes sont munies chacune d'un tuyau d'échap- 
pement P', P, qui peut être ouvert cl fermé à volonté. 

Les caisses E, F se prolongent au-dessous de la 
maçonnerie qui les enveloppe, et qui est supportée 
par une voûte générale. 

Dans celte partie prolongée se trouvent une bride 
Oet une soupape S; celle bride est destinée n joindre 
à la caisse une boite mobile en tole, destinée à rece- 
voir tes matière« tombant par la soupape S; cette 
boîte est elle mémo munie d'une soupape Y. fermant 
hermétiquement. 

Il reste à expliquer maintenant comment les appa- 
reils qui viennent d'être décrits peuvent s'appliquer 
à la conversion en fer métallique du minerai de fer 
apathique carbonaté. 

Je supposerai pour cela que l'appareil soit en rou- 
lement régulier; que le feu A soit chargé de minerai 
réduit obtenu d'une opération antérieure; que la 
caisse F soit chargée de protoxyde de fer spongieux 
provenant aussi d'un grillage antérieur du minerai , 
que la caisse E soit chargée de minerai de f*r apa- 
thique carbonaté brut : on fermera le registre D, et lu 
flamme , s'échappant du foyer A , chauffera successi- 
vement les caisses E.F.G, de façon à ce que la <*i«se 
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/■ reçoive uno plus grande quantité de chaleur que (es 
deux autre» : le minerai contenu dau» la caisse E. se 
trouvant soumis à une température asset haute , per- 
dra son acide carbonique; ce gaz se rendra, par le 
tuyau dans la caisse G remplie de charbon , et en 
sortira par le Itiyau O* pour se rendre au réservoir R ; 
mais, en arrivant dans ce réservoir, comme il aura 
traversé la coudre de cbarbon contenue dans la boîte 
G, il se Iroovera transformé en oxyde de carbone; 
du réservoir B , il se dirigera sur la caisse F par le 
tuyau T, et s'échappera par le tuyau d'échappement 
P. placé à la partie supérieure, après avoir traversé 
la couche de proloxyde de fer qui y est contenue. 

Cette boite /''et, par suite, te proloxyde de fer 
étant d'une haute température , l'oxyde de carbone , 
en la traversant, s'emparera do l'oxygène du minerai, 
qui se trouve ainsi ramené à l'étal de fer métallique. 

Celle rédu lion sera bien complète quand on re- 
connaîtra que le gax qui s'échappe ne contient plus 
d'acide carbonique; cela peut so reconnaîtra de diffé- 
rentes manières qu'il est inutile d'expliquer ici. 

On fera alors tomber le minerai dans la caisse en 
lôle. en ouvrant la soupape S; aussitôt le minerai 
looiLé dans cette boite, on fermera la soupape i' 
qu'elle porte, afin qu'il n'y ail aucun contact entre le 
minerai réduit et l'air atmosphérique, Uni qu'elle sera 
à une haute température. 

La boîte devra être elle-même remplie d'oxyde de 
carbone puis» au réservoir H, parce que, sans ces 
précautions, le minerai réduil se réoxyderail promp- 
teroeut. 

On retirera la boite ; on y laissera le minerai jusqu'à 
ce qu'elle se soit complètement refroidie. 

La caisse F, étant ainsi vidée, sera de nouveau 
remplie avec du minerai brut. 

La caisse E sera remplie de protoxyde de fer prove- 
nant du grillage qui vient d'avoir lieu , cl on recom- 
mencera une nouvelle opération comme celle qui vient 
d'être décrite, avec cette seule différence que la caisse 
de grillage sera devenue caisse de réduction , et réci- 
proquement. 

Ces appareils pourraient être beaucoup simplifiés : 
ainsi, on pourrait supprimer la caisse G contenant du 
charbon, en ajoutant dans les deux caisses, en mé- 
lange avec le minerai , la quantité de charbon néces- 
saire pour que l'acide carbonique puisse, au fur et a 
mesure qu'il «e dégage, se transformer en oxyde de 
carbone; mais celte disposition aurait l'inconvénient 
de laisser le minerai , après sa réduction , en contact 
avec du charbon qu'on serait toujours obligé de mettre 



en excès, de sorte qu'il pourrait y avoir cémentation 
partielle du métal et. par suite, irrégularité dans la 
qualité du fer obtenu. 

On pourrait également supprimer le réservoir fi. 
mais, dans ce cas, il pourrait se faire qu'il n'y ait pas 
concordance complète entre le dégagement du gax et 
la réduction , et on se trouverait exposé ainsi à man- 
quer quelques opérations, bien que le gai réducteur 
soit plus abondant qu'il ne faut. 

On pourrait aussi faire une seule caisse en trois 
compartiments pour remplacer les trois caisses E, F, 
G; mais il y aurait aussi un inconvénient, ce serait 
que la température ne pourrait élre aussi bien gra- 
duée, et que le compartiment où se ferait la ri lut- 
tion ne serait presque pas plus chauffé que le com- 
partiment du grillage ou dégagement rlc gai. 

Pour éviter le* irrégularités de la chaleur perdue 
du feu A, il sera utile d'ajouter une grille supplémen- 
taire * chacune des boites E. F 

Ces grilles ne sont pas indiquées sur le dessin, 
mais leur position est trop naturellement déterminée 
pour qu'il soit nécessaire d'entrer dans aucune expli- 
cation. 

Enfin, ai l'appareil de soudage que l'on adoptera, 
d'après la nature des combustibles dont ou pourra 
disposer, peut employer plus de minerai réduit que -a 
cholcar ne peut en réduire , il faudra . dans ce ras , 
faire un ou plusieurs appareils spéciaux de réduction, 
chauffés par une grille spéciale 

Tout ce qui vient d'Mre dit sur le traitement <lu 
carbonate de fer s'applique également à tous les car- 
bonates métalliques . au carbonate de cuivre nu tain - 

Les appareils de réduction seront à peu prés les 
mf-nics; mais, généralement, on devra les chauffer 
avc< un foyer spécial. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS 

En date du 23 décembre 1851 . 

Aux sieurs Schli MitkruiEr, , à (iuebwiller (Haui- 
Rhin), 

Pour des perfectionnements au* machine» a 
démêler, étirer, peigner et nettoyer le coton et 
autres matières filamenteuses. 

i* Tambour enrouleur. 
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En adaptant cet appareil aux peigneuses Heilmann, 
nous avons eu pour but de former avec la matière 
peignée , livrée par la toile «ans fin de la peigneuse, 
une nappe d'une certaine épaisseur. 

A cet effet, nous avons imaginé de faire un tam- 
bour B, pl. LU, garni de peignes, sur lequel vient 
.s'enrouler, à mesure qu'il se présente, le ruban de la 
matière peignée par la peigneuse Heilmann. 

La nappe pourra être enlevée du tambour sans ar- 
rêter la marche do la machine. 

La figure a représente une section verticale, et la 
figure 1 , le plan de celte machine. 

A , supports du tambour-enrouleur, fixés aux bâtis 
de la peigneuse Heilmann. 

B, tambour garni de peignes d, droits ou inclinés, 

C, barrettes logées entre les rangées de peignes d. 

D, galets fixés à chaque bout des barrettes. 

E, ressorts à boudin accrochés aux barrettes, et 
servant à les maintenir au fond des aiguilles. 

F, coulisses fixées au tambour, servant à guider 
les barrettes. 

G, excentriques placés de chaque côté du tam- 
bour, et maintenus à frottement libre entre les an- 
neaux G', placés sur l'arbre du tambour. 

H, leviers fixés sur l'arbre II', et reliés aux excen- 
triques parles tourillons W; l'un de ces leviers porte 
la tige H 1 , terminée par un manche, pour donner te 
mouvement aux excentriques G. 

/, cliquet fixé sur l'un des leviers II, arrivé dans 
la position dessinée en pointillé, fig. a. 

Ce cliquet s'engage dans l'entaille y, faite au sup- 
port A , et empêche par là les excentriques de re- 
culer. 

/, ressort appuyé sur le cliquet pour le maintenir 
au fond de l'entaille. 

J, cylindre à dent, ayant pour but de fixer la ma- 
tière dans les peignes. 

b, roue dentée, fixée sur le cylindre J, recevant le 
mouvement de la roue a, fixée sur l'arbre du tant 
bour B. 

K, leviers des rouleaux tendeurs L et L'. 

K', arbre des leviers; la tension delà toile sans fin 
s'opère au moyen des ressorts P, accrochés aux le- 
viers K. 

L, L'. rouleaux tendeurs. 

M, rouleau à centre fixe de la toile sans fin. 

c. roue dentée fixée sur ce rouleau, et communi- 
quant le mouvement à la roue a du tambour B. 

N , toile sans fin de la peigneuse. 

0, O', cylindres élireurs delà peigneuse. 



P, tourillon de l'un des galets D. plus long que les 
autres et servant à soulever le cliquet /. 

Q, tourillon fixé au support A , servant de point 
d'arrêt aux leviers //. 

R, cylindre de propreté, appuyé avec une légère 
pression, au moyen des ressorts R', contre la toile 
sans fin N, et ayant un mouvement de rotation sui- 
vant le sens de la flèche : ce cylindre doit être placé 
aussi près que possible du cylindre élireur O, et em- 
pêcher par là tout enroulagc autour de ce cylindre. 

Nous entendons breveter l'application de ce cy- 
lindre de propreté pour toute espèce de machine, et 
principalement pour les peigneuses Heilmann, breve- 
tées le 17 décembre i845 '. 

Voici le jeu du tambour: 

Le tambour B est animé d'un mouvement inter- 
mittent qui lui est communiqué par la roue c du rou- 
leau AT. 

Quand la nappe formée sur le tambour a acquis 
uue certaine épaisseur, réglée par un compteur, on 
presse sur le manche de la tige H' jusqu'à ce que 
l'excentrique soit arrivé à la position dessinée en 
pointillé, lig. a. 

Le cliquet / vient en même temps s'engager dans 
l'entaille r pour maintenir l'excentrique eu place; un 
certain nombre des barrettes C, entraînées par l'ex- 
centrique hors des peignes, ont par ce mouvement 
dégagé une portion de la nappe. 

A ce moment, ou sépare la nappe en deux parties; 
on s'empare de la partie q de cette nappe, et, comme 
l'excentrique a une position fixe, les barrettes passent 
successivement sur sa partie extérieure et viennent 
dégager la nappe entière du tambour B. 

Cette opération terminée, il s'agit de faire rentrer 
les barrettes au fond des aiguilles; à cet effet, nous 
avons fixé un doigt /' au cliquet /. 

Le tourillon P, par le mouvement de rotation du 
tambour, vient s'appuyer sur le doigt et soulève le 
cliquet. ; l'excentrique . n'étant plus retenu. est poussé 
par les barrettes, ou par toute autre pression, dans 
sa première position. 

On aura soin de régler la position du tourillon P 
de manière que, quand le compteur donne le signal, 
le tambour puisse Cure à peu près un tour avant que 
oe tourillon ne vienne soulever le cliquet /. 

Comme nous l'avons déjà remarqué plus haut, 
toute celte opération se fait pendant la inarche de la 
machine. 

a* Doublcdoffer appliqué aux peigneuses Heilmann. 
' Voir vol. VII , paga 19. 
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Les peigneuses Heilmann sont manies d'un doffer, 
rar lequel la brosse vient déposer le déchet qu'elle 
a enlevé aux peignes du tambour- peigneur; nous 
avons imaginé d'appliquer deux doffers en place d'un 
seul, pour opérer, par la différence de vitesse des 
deux doffer» , un certain étirage sur le déchet. 

La ligure 1 représente le plan , et la Ggure a . une 
section verticale de l'appareil. 

Soient : 

S, le support des doffers : 
T, coulisse du doffer V: 

L\ doffer tournant dans le sens de la flèche et re- 
cevant le mouvement de l'arbre X par les roues den- 
tées l. Il, 111, IV; 

W, second doffer, tournant en sens contraire du 
premier et mû par les roues dentées V, VI et VII; 

Z , peigne servant à enlever le déchet au doffer Vf. 

Voici le jeu de l'appareil: 

Supposons que la vitesse du doffer U soit la même 
que celle de la brosse V,i\ lui enlèvera par conséquent 
le déchet à mesure qu'elle le lui présentera. 

Le doffer V conduit le déchet sur le second doffer 
W, tournant en sens contraire et avec une vitesse 
beaucoup moindre que le premier; c'est par cette dif- 
férence de vitesse que le déchet sera étiré et travaillé 
par les deux doffers. 

Le peigne Z dégage le déchet du doffer W, d'où il 
pourra être réuni en ruban ou en nappe, suivant sa 





t\t< ■• >'*» • •! "i • • •• 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 23 février 1852, 

Awi sieurs Dira uni s et Rst, à Marseille, 
' Pour l'Application d'un système de chauffage 
économique pour les fourneaux servant à la fa- 
brication de la soude factice. 

•iJOuMiDii ; •.. . ,. 

Les figures i, a t 8, pl. LU, représentent un four- 
neau à double sole servant à la fabrication de la soude 
factice: les diverses parties du foyer C et du cendrier 
D sont disposées pour permettre la combustion éco- 
nomique de la houille sur une couche epaiise de 
mâchefer ou «rêva, qui forme une grille arliCcielle à 
travers laqeeU. l'air s'échauffe avant d'arriver sur le 
combustible en ignilion à la partie supérieure. 
xxr. 



Les houilles doivent être menues et demi-collantes, 
afin qu'il se produise au fur et à mesure la quantité 
de mâchefer qui doit remplacer celle que l'ouvrier 
chauffeur fait tomber par la partie inférieure de ta 
grille. 

On remarque pour les fours à soude, en ce qui 
concerne le foyer, la galerie souterraine, qui sert de 
cendrier et fournit le tirage énergique qu'exige la 
combustion de la houille menue à travers une couche 
de mâchefer qui atteint une épaisseur de près do 
i mètre. 

L'introduction de ce système de chauffage dans l'in- 
dustrie de la soude factice, qui absorbe une quantité 
exorbitante de houille et fait une grande consomma- 
tion de fer pour barreaux de grille, constituera un 
progrès industriel notable qui amènera une économie 
d'environ 5o p. o/o dans la dépense de combustible 
et évitera l'usure des barreaux de grille. 



7739. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS , 

Ea date du 18 décembre 1802, 

Au sieur Wkri.od, à Roubaix (Nord), 
Pour un perfectionnement aux chaudières à 
vapeur. 



L'invention consiste à placer au-dessus du foyer, 
prés de U porte, et à la partie supérieure de la voûte 
qui recouvre les bouilleurs, des registres horixonUux 
qui permettent d'établir à volonté une communication 
directe entre le foyer et les carneaux qui entourent le 
corps de la chaudière. 

Cette communication a pour but de Forcer une par- 
tie des gaz enflammés à venir lécher la partie anté- 
rieure des bouilleurs; a leur passage au-dessus des 
registres, les gai qui n'ont pas été brûlés dans le par- 
cours ordinaire de la fumée sont complètement brûlés. 

Le chauffeur a sous la main les moyens de régler 
la combustion sans toucher au registre de la cheminée. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 14 décembre 1852, 

Au sieur Wall, à Paris, 

Pour un mode de conservation des métaux 
contre l'action de l'atmosphère, lorsque ces mé- 
taux sont employés au doublage des navires ou 
à la couverture des maisons nu autres bâtiments. 



On prépare les plaques de fer pour les bâtiment» 
de la manière suivante : 

On applique sur leur surface, lorsqu'ils sont en 
fusion , les métaux ci-après désignés : du sine, do 
cuivre osx de l'étain , ou un alliage de ces métaux dans 
les proportions suivantes : 6o parties de sine pour 
3o de cuivre et to d'étain; ou bien, te plus fusible 
des alliages, qui se compose de cuivre, sine, bismuth, 
plomb et antimoine , dans les proportions suivantes : 
ta parties de cuivre, 6 de xinc, 3 de bismuth, a de 
plomb et î d'antimoine . 

On fond ces métaux dans un récipient préparé a 
cet effet, et asses grand pour recevoir les plaques de 
fer, que l'on y plonge de la même manière que lors- 
qu'on veut galvaniser le fer; on débarrasse d'abord le 
fer de toutes ses impuretés extérieures el on le plonge 
dans une solution 'd'acide borique, puis on le passe 
dans le bain d'alliage; lorsqu'il en sort, on applique 
mécaniquement sur sa surface du mercure métallique. 

L'on prépare un bain d'oxyde ou sel mercuriel , 
dissous dans les acides sulturique. hydrocnlorique ou 
autres, étendus d'eau , et Ion y plonge les plaques de 
fer préparées comme il est dit ci-dessus; lorsqu'elles 
ont passé un certain temps dans ce bain, et lorsque 
toute action de l'acide cesse sur ces plaques, on les 
retire oour les é goutter et les sécher. 

Si ces plaques doivent servir pour des navires en 
construction, on les plonge dans un autre bain d'acide 
arsénique (arsenic blanc), dissous dans un acide 
(Hendu d'eau, et ce bain peut être employé séparé- 
ment ou mélangé avec la solution mercurielle. 

Lorsque le métal doit être employé au doublage 
des navires , on le trempe simplement dans la solu- 
tion mercurielle et ensuite dans la solution arsénicale. 
Ensuite , les plaques sont retirées et placées sur champ 
pour sécher, puis on les brosse. 

Lorsque l'on veut employer du sine ou tout autre 
métal potir les toitures des maisons, il faut plonger le 
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métal dans le bain mercuriel jusqu'à ce que l'action de 
l'acide cesse . et alors le métal est prêt a être employé. 



7741. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eo dsle du 16 décembre 1858. 

Aux sieurs Vlaike et Anthoinb, à Nancy, 
Pour la fabrication d'une buile dite végéto- 



Ce qui suit est un cerliGcat d'addition en date du 
1 5 janvier i8E>3, qui résume le brevet avec quelques 
additions. 

Notre but a été de fabriquer uno huile pouvant 
être avantageusement employée pour le graissage des 
organes de machines de toute espèce d'un matériel 
fixe ou roulant. 

Dans la composition de notre prodoit , le galipul , 
en donnant à l'huile la densité convenable , constitue 
une partie intégrante el principale, dont nous reven- 
diquons essentiellement l'application, quelles que 
soient d'ailleurs l'espèce et la nature des huiles que 
nous combinons avec cette matière. 

Le procédé de fabrication indiqué dans le brevet 
consiste à faire chauffer à une faible température, dans 
une chaudière, quatre-vingts parties de colza et vingt 
parties d'huile de cheval, et à opérer le mélange 
intime de ces deux sortes d'huiles par un brassage ; 
puis à faire fondre à petit feu, dans une deuxième 
chaudière, suivant l'emploi et la saison, de i5 à a5 
parties degalipol.quel'on pousse jusqu'à l'ébullilion, 
de manière à le clarifier. Dans cet étal, on verse le 
mélange de la première chaudière dans la seconde . 
avec le galipot bouillant; on ûltre ensuite, on laisse 
refroidir, puis on met en baril cette composition, qui 
conserve son étal liquide. 

Nous ne changeons rien quant su mode d'opérer ; 
mais nous venons indiquer les modifications que notre 
procédé est susceptiblo de recevoir, en ce qui con- 
cerne la nature des aub*tances qui composent notre 
huile de graissage, 

i* Nous employons indifféremment l'huile de 
colsa ou de navette, porinée ou non; 

>• Nous pouvons substituer au colsa l'huile de lin. 
de baleine , d'œiiiette ou d'autres végétaux ; 

3' Nous pouvons substituer à l'huile de cheval 
toute autre huile animale; 
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o" Bien que, dons le procédé décrit pour U fabri- 
cation de notre huile, il entre trou éléments, l'huile 
de colu, l'huile de cheval et le galipot, cependant 
notre huile peut résulter soit du mélange du galipot 
avec l'huile de colta seulement, soit du mélange du 
«alipot avec l'huile de cheval. 

Dans le premier cas, on prendrait cent parties de 
colia et de quinxe à vingt-cinq parties de galipot. 

Dans le deuxième cas, on prendrait cent parties 
d'huile de cheval et de quinze à vingt-cinq parties, de 
galipot 

Dans l'un et l'autre cas, l'huile de colta pourrait 
être remplacée, comme il est dit plus haut , par l'huile 
de lin, d'oeillette ou d'autres plantes végétales; de 
même l'huile de cheval pourrait êlre remplacée par 
toute autre huile animale; mais le galipot, qui est 
la base de notre huile, reste dans la composition. 

Ainsi, des trois éléments qui constituent notre 
huile de graissage des organes de machines ou autres, 
deux peuvent être remplacés par leurs analogues, ou 
bien l'on être supprimé et l'autre employé, en com- 
plétant la proportion de leur mélange; mais le gali- 
pot reste indispensable dans la composition et la ca- 
ractérise. 

Enfin, nous ajoutons qu'on peut substituer au 
galipot la résine, la colophane, ïarcançon et la téré- 
benthinc 



7742. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 20 novembre 18M, 

Au sieur Modrgcrt, à Alger. 
Pour un crin végétal. 



Ce crin végétal est (ait avec la plante de sparterie , 
abondante en Algérie et en Espagne. 

Cette plante est soumise a un laminoir, qui l'aplatit , 
et elle e»l ensuite passée sur des peignes, qui In divisent 
en plusieurs fils trés-minces; de là , on tend ces fils et 
on les corde en vrille comme le crin animal. Celte 
corde, détendue et cardée, donne un crin nerveux et 
élastique; il peut rivaliser, vu la modicité de son prix 
de revient, avec le crin animal , ce qui le rend de 
beaucoup supérieur au crin végétal fait avec la feuille 
du palmier nain 



77M. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 15 décembre 1858, 

Au sieur Malhbbbb, à Paris, 

Pour le tournage des cylindres de laminoirs. 

Le laminage des métaux, en général, offre de 
grandes difficultés. Cette opération, pour être par- 
faite, exige des laminoir» bien montés, des cylindres 
exactement tournés et réglés, et le» soins assidus d'un 
lamineur intelligent. 

Un laminoir n'est dans de bonnes conditions qu'au- 
tant que les tôles qu'il produit présentent des sur- 
faces planes . glacées , polies , et d'une épaisseur régu- 
lière 

11 faut, dans le laminage, que les molécules des 
métaux soient comprimées, écrasée* et étirée» par 
une force constante et régulière, qui leur conserve 
leur homogénéité. Ce résultat s'obtient difficilement, 
parce que les moyens employés au tournage des cy- 
lindres sont extrêmement longs et coûteux, et que 
l'on procède à leur règlement par des tâtonnements, 
qui ont pour conséquence une perte de temps et des 
déchets considérables. 

Examinons, par exempta, le travail que l'on fait 
subir aux cylindres de fonte dure employés à la fabri- 
cation des tôles de fer, que l'on reçoit ébauchés des 
usines qui s'occupent de cette spécialité : si bien 
posés et tournés qu'iU soient, on ne peut les employer 
immédiatement, car il faut encore les régler et les 
accorder; celte opération est toujours très-longue, et 
nécessite quelquefois quatre et même huit jours de 
travail, et sans que l'on parvienne encore à fabriquer 
des tôles bien unies et livrables au commerce. 

11 arrive souvent que la partie trempée du cylindre 
est presque totalement enlevée avant qu'il ait acquis 
le fini réclamé, ce qui peut devenir la source de 
contestations entre 1 acheteur et le vendeur. De plus, 
on n'a jamais en réserve une assez grande quantité de 
ces cylindres, qui coûtent fort cher, et souvent la 
crainte de la perte de temps et des dépeu&ead'un ro- 
dage fait que l'on se sert de cylindres fatigués; dès 
lors, le travail n'est plus parfait, les tôles s'allongent 
mal, se plissent ou se refoulent; elles deviennent cas- 
santes . veineuses et ondulées; enfin, les déchets, qui 
augmentent progressivement , en causant une perte 
énorme , obligent bientôt à suspendre le travail. 

FI suffit de signaler ces faits pour les faire apprécier. 

3». 
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car il n'est pas de maître de forges qui n'ait éprouvé 
ce» graves inconvénients, qui se représentent si sou- 
vent. 

Le nouveau système n'a pas d'analogie avec les 
moyens mii en pratique jusqu'à présent pour le tour- 
nage et la i édification des cylindres. Il peut s'appli- 
quer indistinctement aux cylindres de fonte dure et 
ordinaire, fondus en coquille ou par d'autres procédés, 
soit pour le laminage des tolos de fer, cuivra, plomb, 
zinc acier, soit pour le satiuage du papier. 

Cette application est très-facile à faire; elle ne né- 
cessite ni démontage ni aucun changement à la vitesse 
du moteur, qui ne reçoit pas de surcharge et peut 
continuer sans interruption à transmettre sa puissance 
aux autres laminoirs qui reçoivent son action. 

Une paire de cylindres fatigués ou détériorés peu- 
vent être, au moyen du mélange suivant, rectifiés en 
deux ou trois heures de travail et être rendus parfai- 
tement cylindriques et polis, et d'une exactitude telle 
qu'une feuille de papier à lettre peut être allongée 
*nns aucun plissage. 

Ce mélange se compose de : 
Oxyde de fer des mines granuleuses . . . a5o gt. 



Oxyde de fer rouge. a8o 

Oxyde de fer noir 3oo 

Fer magnétique 1 kil. 

Oxyde de bismuth 100 gr. 

Oxyde d'antimoine i5o 

Protoxyde de cuivre aoo 

Deutoxyde de cuivre 80 

Oxyde de nickel . r K> 

Oxyde de cadmium 4o 

Oxyde de zinc 1 kil. 

Acide aulfurique a lit. 

Eau 100 



Tel est le mélange applicable aux cylindres durs; 
mais les proportions sont susceptibles d'être modifiées , 
selon la nature des cylindres que l'on veut travailler; 
car loua les homme» compétents en pareille matière 
savent combien la composition moléculaire do» fontes 
varie; tantôt elles sont très -dures et serrées, d'autres 
fois elles le sont peu on médiocrement : à cet égard, 
il y a une irrégularité tellement grande, qu'il n'est 
pas possible de fixer les doses de matière que l'on 
doit employer pour travailler toutes les espèces de 
cylindres. 



7744. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Eu datodn 15 décembre 1852, 

Au sieur Hock, à Paris, 

Pour un procédé de dorure, eu fin et en faux, 
et d'argenture des fils de soie de toute finesse et 
autres fils de matières filamenteuses. 



Ce procùdé a pour effet de donner naissance a un 
produit dont 1 emploi peut s'étendre aux applications 
les plus variées, et qui peut supporter le tissage et, 
par suite, entrer dans la composition des étoffes, 
de manière à constituer des tissus nouveaux d'une 
grande richesse. 

Voici comment on opère : 

On monte la soie sur un rouleau, la laissant passer, 
au fur et a mesure du dévidage, dans la mixtion con- 
nue sous le nom de mixtion de dorure , et disposant , 
à sa sortie de cette mixtion, un linge sur lequel elle 
passe également et qui a pour effet de l'essorer. 

Cette première opération a pour but , non-seule- 
ment de donner aux fils de soie un premier fond 
d'adhérence, mais encore de (aire disparaître le duvet 
filamenteux de la soie, et de la constituer dans un état 
parfaitement uni et lisse. 1 r 

Après celte première opération, les fils de soie 
doivent être exposés à l'air et séchas pendant un ou 
deux jours. 

Après ces deux jours , on recommence l'opération 
préparatoire que je viens de décrire , mais en ob- 
servant que l'essorage soit plus léger, afin qu'il reste 
assez de mixtion sur les fils pour bien faire prendre 
la dorure. 

Les fils de soie ainsi préparés, on procède à la do- 
rure de la manière suivante : 

On prend un rouleau en bois destiné à être placé 
sur un tour. a« :t-;a * t«»-:oo" 

Ce rouleau a une circonférence de g centimètres , 
de manière à répondre parlsùiemeut a la dimension 
ordinaire des fouilles d'or t t, i- > -."S »îi 

On expose ce rouleau à la vapeur de l'eau de savon, 
afin de lut donner un degré d'adhérence suflisant pour 
retenir une feuille d'or, dont on l'enveloppe. .< 

On veille à ce que cette feuille ne soitpas collée au 
rouleau, mais cependant à ce qu'elle y soit fixée do 
manière à ne pouvoir être enlevée par le courant 
d'air occasionné par la rotation du tour. 

On place ensuite ce rouleau sur un tour, auquel est 
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fixé an régulateur dirigeant le fil de soie sur le rou- 
leau , aveo une telle régularité que les (ils viennent 
s'enrouler cote à cote par juxtaposition sur le rou- 
leau couvert déjà par la feuille d'or 

En cet état , il n'y a d'intervalle entre tes fils que 
celui nécessaire pour éviter leur contact ; mais ils sont 
cependant assez rapprochés les uns des autres pour ne 
pas causer un trop grand déchet. 

Les fils ain«i enroulés se trouvent dorés en des- 
sous et laissent la surface de la soie mixlionnée et 
prête à recevoir la dorure en dessu». 

On relire alors le rouleau du tour et on le promène 
sur une seconde feuille d'or, en sorte qu'il se trouve 
doré en dessus comme en dessous. 

Après celle opération , on tamponne avec du cotoc 
hrut la soie dorée sur ce rouleau, afin de fairo bien 
pénétrer la dorure dans les intervalles des fils, et on 
laisse sécher. 

On dévide ensuite la soie ainsi dorée et on dégage 
les parcelles d'or non adhérentes, de manière à avoir 
les fils dorés uni*. 

En cet état, les fils de soie peuvent prendre des 
aspects dilTéretils, soit par le moulinage, soit par le 
brunissage. 

Il va sans dire aussi que l'on peut obtenir les diffé- 
rentes nuances dorées par l'emploi de différentes 
feuilles d or. 

Ce procédé est propre à h dorure en tin et en 
faux, et également à l'argenture. 

Il a un caractère dislinclif par l'empoi d'un rouleau 
qui, permettant d'opérer à l'aide de moyens mécani- 
ques l'assemblage par juxtaposition des fils de toute 

>ermet encore d'appliquer 
: ou la dorure sur ces fils avec autant de 
facilité qu'on pourrait le faire sur le corps solide lui- 
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velours comprimée par un poids sur ce rebord; puis 
elle vient traverser un petit crochet de verre, vul- 
gairement connu sous le nom de qaeue de cochon, 
lequel est fixé au régulateur qui doit guider le fil sur 
le rouleau par juxtaposition pendant la rotation du 



."!.T. 



CERTIFICAT D'AUDITION, 



En date «lu 12 déccmbri; I S j3 

Voici de nouveaux moyens d'obtenir les résultats 



On dispose sur un tour un cylindre en métal poli 
ou en verre, de 60 centimètres de-long et d'un dia- 
mètre de 9 centimètre*. 



en se dévidant, (Lins un bain de mixtion de dorure; 
sortant de là, elle subit un essorage entre le rebord 
du réserver contenant la mixtion et une bande de 



La soie ainsi mixlionnée se trouvant enroulée sur 
le cylindre ou rouleau , on expose ce rouleau à l'air 
pendant douie i vingt heures, après quoi on couvre 
de feuilles d'or la soie tout enroulée, et, par un léger 
tamponnage, on fait entrer l'or dans les interstices 
laissés par l'écartement régulier du fil enroulé. 

Cette première dorure opérée sur un côté du fil , 
on retire le cylindre ou rouleau du tour, et on l'ex- 
pose à l'air pendant deux ou trois jours. 

Après ce temps , en procède ainsi à la dorure de 
l'autre cAté du fil ; 

On prend un rouleau en bois bien poli , de même 
dimension que celui de métal ou de verre mentionne 
ci-dessus, et on le pose à la place de ce dernier «ur le 
tour. 

Le rouleau de métal ou de verre , couvert de In 
soie qui est dorée d'un coté, repose, par des pointes 
fixée» à l'axe de chacune de ses extrémités, sur deux 
supports qui, tout en le maintenant aussi près que 
possible du rouleau en bois monté sur le tour, laissent 
un libre jeu à sa rotation. 

On détache alors du rouleau en métal ou en verre 
le bout de fil qui est doré d'un coté , et on le fixe sur 
le rouleau en bois ; en sorte que ce fil présente en 
dehors sa surface non dorée. 

Le rouleau , mis en mouvement par le tour, en- 
traine, dévide et déroule le fil pour s'en couvrir a 
son tour, et lui fait prendre sur lui-même la posi- 
tion régulière que co fil occupait sur le rouleau de 
métal , avec cette seule différence que le fil montre 
alors toute sa surface non dorée à l'extérieur. 

Le rouleau de bois une fois couvert de la soie qu'il 
a prise ou rouleau de métal, on l'expose à l'airpendaut 
quelques heures, et on procède à la dorure de la ma- 
nière déjà décrite pour la soie enroulée sur le cy- 
lindre ou rouleau de métal. 

Cette manière d'opérer permet d'établir un produit 
tout nouveau, consistant en une soie plate dorée, 
dont la largeur est déterminée par le nombre plus ou 
moins considérable de brins que l'on juge à propos 
d'assembler. 

C'est ainsi , par exemple , que six brins de soie iso- 
lés parlant de six bobines, passant ensemble dans in 
mixtion de dorure et venant se rassembler dans le pas- 
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sage à travers ia queue de cochon fixée au guide-fil 
ou au régulateur, viennent se couchei à plat à côte 
les uns des autres sur le rouleau , et adhérent ainsi 
parfaitement entre eux. de manière à former un seul 
fil plat doré. 

Dans ce cas , il est bien entendu que , par la faculté 
que donne le guide-fil ou régulateur de les placer 
sur le rouleau , avec plus ou inoins d'écarté tuent les 
uns des autres, l'écattement sera en raison de la gros- 
seur du fil. 

lin autre produit nouveau que ce procédé donne 
la faculté d'établir est le fil de soie de toute couleur, 
revêtu de dorure d'un coté seulement, et conservant 
de l'autre sa couleur, peu altérée par le passage dans 

la mixtion. 

Le brillant de la dorure s'obtient, d'un côté, par 
l'enroulement de la soie dorée, qui est encore molle, 
sur le rouleau ou cylindre en bois . dont le poli pro- 
duit le poli de la dorure. 

Le brillant de l'autre cdté de la soie résulte du 
poli qui a été communiqué à la soie mixlionnée dans 
l'enroulement primitif sur le rouleau de métal ou 
de verre. 

La soie mixlionnée , quand elle sort de ce rouleau, 
est lissée du cdté où elle a adhéré : par une expo- 
sition a l'air de ce même côté, elle devient luisante, 
et l'or apposé sur cet te partie conserve le même luisant. 

Le brillant ne s'obtient donc pas par le procédé 
ordinaire du brunissage, mais il résulte de la simple 
pression, par enroulement, des fils mixlionnés et 
dorés sur des rouleaux bien polis. 



7745. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 13 décembre 1852, 

Aux sieurs Gramain et Socbsigwan , à Paris, 
Pour un mode de reproduction des tableaux 
ou peintures à l'huile. 

Quoique nécessairement moins estimées que l'œuvre 
du maître, les reproductions d'un tableau original ne 
laissent pas que de coûter asseï cher, surtout si la co- 
pie est fidèle, et si le peintre reproducteur est lui- 
même un artiste de talent. 

A pan la coiu|K>sition, en effet, la copie exige, pour 
ainsi dire, le même travail et le même savoir-faire que 
l'œuvre origiuale. 
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Bien plus, pour la seconde . comme aussi pour la 
troisième copie, l'artiste éprouve à peu près les mêmes 
difficulté* que pour la première, puisque, n'employant 
aucun procédé mécanique, il acquiert seulement cette 
sorte de facilité que l'on apporte a tout travail dont on 
a l'habitade. 

Aussi, depuis longues années , a-t-on cherché à em- 
ployer des moyens mécaniques pour arriver à la re- 
production prompte et surtout économique des pein- 
tures ou tableaux à l'huile. 

Nous ne décrirons pas ici les divers procédés usités 
à cet égard; nous nous bornerons à dire que les co- 
pies ainsi obtenues, étant généralement dues à l'im- 
pression en noir ou en couleur par le moyen de la 
presse ou du rouleau, conservent, entre autres in- 
convénients, l'aspect sec et dur d'une gravure gros- 
sière, sans pouvoir reproduire la dégradation des tons, 
les demi-teintes fuyantes , la souplesse et ia vitalité des 

délicates de la peinture à l'huile; c'est-à-dire que toutes 
ces prétendues copies de tableaux sont tout simple- 
ment des gravures ou des lithographies plus ou moins 

Ajoutons encore que l'effet du tableau original peut 
d'autant moins être produit, que le* couleurs em- 
ployées ne sont pas à l'huile, l'huile présentant des 
difficultés que l'on n'a pas surmontées avant nous , 
mais à la cire et à la colle . et que les couleurs à la 
cire et à la colle n'ont pas les mêmes propriétés de 
tons, ni le même coloris que les couleurs préparées 
à l'huile 

Nous devons ajouter que la peinture à la cire ef la 
peinture à la colle manquent des qualités de solidité 
et de durée qui sont propres à la bonne peinture à 
l'huile. 

Les procédés de reproduction pour lesquels nous 
demandons un brevet ne sont pas exclusivement méca- 
niques, et ne dispensent pas complètement du travail 
de l'artiste; mais ils préparent et disposent si bien 
toutes choses pour son travail, qu'ils nous mettent à 
même d'obtenir aussi rapidement et aussi économi- 
quement que possible des copie* parfaites, et qui «ont 
réellement cl entièrement des peintures à l'huile. 

Voici comment nous opérons : 

Le tableau que nous voulons reproduire doit être 
préalablement fait par teintes plates, c'est-à-dire 
que si le tableau a reproduire est peint de la manière 
ordinaire, nous devoos en faire faire une copie par 
teintes plates, un ayant soin que toutes les teintes 
soient juxtaposées et parfaitement distinctes 
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La figure, et généralement tout les nus, doivent 
être l'objet d'un travail et d'un soin particuliers. 

Ce travail comprend la dégradation des Ions , les 
«•fffiti de lumière, le mouvement et l'expression, la vie 
enfin à donner aux chairs. 

Nous préparons ces résoltats par une sériede teintes 
successivement diminuées et a'entre-touehnnt , depuis 
le ton le plus puissant jusqu'au plus faible de la gamme 
des couleurs à reproduire. 

L'aspect d une mosaïque donnera ridée de cette 
préparation. Le* couleurs ainsi préparées n'attendent 
plus qu'un coup de pinceau de l'artiste, à l'en- 
droit où elles se soudent l'une a l'antre, pour être 
fondues ensemble et faire un tout homogène. 

Cela fait, le graveur dit avec du bois de poirier ou 
de pommier une gravure en relief pour chaque cou- 
leur, pour chaque teinte, la même planche servant, 
bien entendu, pour toutes les parties de la même 
teinte ou de la même couleur, quelle que soit leur 
place dans le tableau , ainsi que cela a lieu pour les 
impressions en couleur. 

Chaque planche a aussi son repère, afin que la fi- 
gure a reproduire soit exactement reproduite par l'ap 
pitcatton successive de toutes les planches. 

Cependant, comme la couleur à l'huile dont nous 
nous servons exclusivement, et qui constitue la prin- 
cipale difficulté de nos opérations, est naturellement 
plus fluide que les couleurs préparées d'une autre fa- 
çon , pour éviter que la peinture s'étale sous la main 
qui l'applique, et déborde en dehors de son cercle, 
ce qui mêlerait inlempestivcment les couleurs, com- 
promettrait le tirage et gênerait le bon achèvement de 
l'œuvre, nous faisons cerner chaque teinte un peu 
étendue avec une planche distincte qui en forme le 
contour, et dans laquelle vient s'encadrer la planche 
principale 

Ce contour est indépendant; il t'applique isolément 
et avant la planche qui doit occuper son milieu. 

(Iliaque figure entière est également entourée d'une 
planche indépendante, très-mince, qui cerne et forme 
son contour général , de manière à ce que les couleurs 
qui forment l'ensemble ne débordent pas, en bavant, 
sur les fonds ou sur les autres figures adjacentes. 

Les toiles que nous employons pour nos reproduc- 
tions sont des toiles de lin choisies avec soin , d'un 
grain plutôt fin que gros, et surtout d'un tissu aussi 
lisse et aussi égal que possible. 

La grossièreté du tissu et son inégalité nuiraient à 
l'application de la peinture, et l'empêcheraient de 
prendre partout régulièrement ; aussi nous soumet - 
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tons toutes nos toiles au calandrage avant de les em- 
ployer. 

Sortant du calandrage. nous mettons nos toiles sur 
châssis, comme on fait d'ailleurs de celles dont se 
servent les artistes , puis nous leur donnons l'impres- 
sion ordinaire, c'est-à-dire que nous appliquons des- 
sus une première couche d'un composé liquide de 
gomme et de colle, destiné à boucher et à fermer 
tous les trous du réseau de la toile; après quoi, et 
quand cette première couche est sèche , nous en ap- 
posons une seconde, de couleur grise, a l'huile, sur 
laqueileon fait l'application delà peinture** la planche. 

Prendre la couleur à l'huile avec la planche de huis 
et déposer celte couleur avec la même planche sur la 
toile, sont deux opérations qui, bien que simples en 
apparence, constituent une difficulté capitale. 

La planche, .surtout quand elle est d'une grande di- 
mension, prend difliulement la couleur etladépose le 
plus souvent très -irrégulièrement sur la toile. Nous 
avons surmonté celle difficulté de la manière sui- 
vante : 

Quand il s'agit d'imprimer une surface relative- 
ment grande pour l'étendue ordinaire des planches . 
et que la couleur ne prend pas régulièrement partout . 
nons trempons la planche dans une préparation lé- 
gère et Irès-liqoidede colle de Flandre ou de gomme , 
on de toute autre matière susceptible d'adhérer forte- 
ment et solidement à la planche par la dessiccation 
La planche, ainsi trempée dans cette dissolution, est 
saupoudrée avec un tamis très-fin de poudre de drap 
aussi menue que possible. 

On laisse sécher: on brosse ensuite, afin d'enlever 
l'excédant de poudre qui ne fait pas corps avec la 
gomme, puis on trempe la planche dans la couleur. 
Le duvet du drap adhérant à la planche sert à rete- 
nir la couleur, qui se détache ensuite parfaitement de 
la planche; elle ne se déposerait cependant pas régu- 
lièrement et n'adhérerait pas solidement, autant qu'on 
le voudrait, à la toile, si cette toile n'était recouverte 
par-dessus cette peinture que de sa première impres- 
sion ordinaire de couleur à l'huile, dont nous avons 
parlé plus haut. 

La toile refuserait le plus souvent la peinture ap- 
pliquée alors à la planche. Frotter la toile avec un 
chiffon trompé dans l'alcool ou toute autre liqueur lé- 
gèrement acidulée ne suffit pas ordinairement. Aussi, 
pour obvier à cet inconvénient, nous saupoudrons 
notre première couche de couleur a l'huile, qu'on 
nomme impression, nous la saupoudrons, disons-nous, 
pendant qu'elle est encore humide, d'une poiusierr 
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légère de «cl de saiurnc, qui adhère à la couleur, ae 
fond et sèche avec elle; nous appliquons ensuite la 
peinture avec la planche; la toile ainsi préparée ne 
refuse plus; clic saisit immédiatement la peinture, 
au contraire, et fait parfaitement corps avec die. 

Pour la reproduction de» peintures à l'huile par 
I impression, nous avons choisi, indépendamment des 
procédés ci-dessus indiqués, le mode suivi pour im- 
pression sur étoffes, parce que ce genre de travail 
correspond à certaines et importantes nécessités de 
noire opération. 

Ainsi, nos toiles, préparées comme nous venons 
de le dire, sont placées sur des couvertures pliées 
ju<tr à la mesure intérieure des châssis dans lesquels 
elles s'emboîtent, prèles à fournir sous la toile une 
soVlc de matelas élastique à la main qui viendra ap- 
poser la peinture. 

L'ouvrier trempe sa planche dans la couleur à 
l'huile, étendue n cet effet sur un drap ou sur un ta tu- I 
pon , et il imprime cette couleur sur la toile, en ap- 
puvant légèrement à la main sa planche sur la toile. 

L'ouvrier appliquant les couleurs a la main est 
bien plus apte à rendre toutes les délicatesses de l'art; 
il voit par son modèle s'il faut poser fortement ou lé- 
gèrement h s couleurs, suivant la finesse ou la puis- 
sance des teintes, et ce qu'il voit, sa main l'exécute; 
tandis que le rouleau ou la presse appuient partout 
également, aveuglément, sans tenir et sans pouvoir 
tenir compte de la différence des tons. 

Avec notre procédé, nous conservons presque à la 
toile reproduite , même dans une ébauche , ce carac- 
tère précieux qui distingue toute œuvre remarquable 
de l'art, la touche. 

Pour les fonds, les vêtements et les plans gèomé- 
traux, qui comportent une étendue généralement 
asser considérable et qui dépasse la portée ordinaire 
des planches , nous nous servons de pochoirs. Ces po- 
choirs sont composés de plaques de zinc ftn et doux 
ou de cuivre léger, découpées suivant le dessin , et 
dans les découpures desquelles on applique simple- 
ment la couleur à l'aide d'une brosse à longs poils. On 
peut même employer ces pochoirs pour toute la même 
teinte, sauf à produire ensuite les effets avec In plan- 
che , quand la première application est sèche. 

Du reste , alin d'empêcher la couleur de ouuler et 
de pénétrer au delà des découpures sous la feuille 
de xinc, nous pratiquons tout autour de ces décou- 
pures, dans le sens où la feuille de xinc s'applique 
sur la toile, une petite bordure à peine sensible prise 
dans le zinc même, laquelle sert de contour et force 
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la couleur a rester dans les limites qui lui «ml des- 
tinées. „, 

Tels sont les procédés mécaniques que nous em- 
ployons, et qui rendent extrêmement facile le travail 
intelligent qui reste à faire. 

En effet . les différentes couleurs étant ainsi posées 
par teintes plates et dans une gamme de tons mathé- 
matiquement combinée, il ne reste plus à faire que 
le nuancé des couleurs et la dégradation des teintes, 
c'est-à-dire que l'artiste n'a plus, en quelque sorte, 
qu'à mettre la dernière main à la copie, et que ce 
dernier coup de pinceau suffit cependant pour don- 
ner à cette reproduction mécanique l'apparence d'un 
vrai tableau, fait tout entier de la main de l'artiste, et 
ne ressemblant en rien à une gravure enluminée, 
comme il en est des reproductions tentées jusqu'à ce 
jour. 

Comme on le voit, nos procédés consistent surtout 
à faciliter et à réduire considérablement le travail de 
l'artiste, lequel travail est, en définitive , toujours né- 
cessaire quand on veut faire une œuvre d'art. 

Or, ce double résultat est parfaitement obtenu par 
les procédés que nous venons de décrire, et qui sont, 
soit des procédés entièrement nouveaux et inconnu* 
jusqu'à présent, soit des procèdes déjà connus, mais 
qui reçoivent une application nouvelle. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

F.n date du 10 décembre 1852 

Au sieur (jisor, à Paris. 
Pour une disposition de veilleuse et de porte 
montre. 

7747. . , 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date do 17 décembre 1852. 

Au sieur Fotn\Ei-, à Paris, 
Pour l'emploi et l'application de la plante vé- 
gétale Y Aspic à la fabrication du papier. 

Ce papier se compose de quatre cinquièmes d'as- 
pic broyé, trituré et réduit en pâte propre à la (abri* 
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A cette pâte, on mêle un cinquième de chiffon, 
quelle que soit ta nature, afin de donner un peu plut 
de corpt à la matière fournie par l'a»pic et en faciliter 
la fabrication. 

Ces opérations terminées, on la litre aux machines 
qui servent à la fabrication du papier. 

Quant aux proportions énoncées plus haut, on peut 
les varier à l'infini , et n 'employer même que la plante 
d'aspic seule, sans le concours d'aucune autre ma- 
tière servant à l'étoffage du papier; car la plante d'as- 
pic par elle-même présente assez de corps pour être 
employée seule. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 15 décembre 1852, 

Aux sieurs Barrcbl et F acre, à Paris, 
Pour des procédés de fabrication de l'iode. 

. Ces procédés reposent : 

î* Sur l'extraction de l'iode des eaux mères pro- 
venant de la purification du nitrate de soude naturel , 
extraction qui n'a jamais été faite jusqu'à présent, 
par la raison loule simple qu'on ignorait la présence 
de l'iode dans le nitrate ; 

a* Sur le traitement des eaux mères de nitrate de 
soude par le carbonate de potasse et de soude, dans 
le but de convertir les iodures de calcium et de 
magnésium que contiennent lesdiles eaux, lesquels 
iodures se décomposent par leur concentration à 
l'air en iodures de sodium et de potassium , qui sont 
des sels fixes. 

Voici l'analyse d'une opération présentée comme 
exemple d'exécution du traitement suivi dans nos 
expérimentations. 

Après avoir traité les eaux mères dont il s'agit 
avec le chlorure de potassium, pour transformer le 
reste de nitrate de soude qu'elles renferment en ni- 
trate de potasse, on les traite par un très-léger excès 
d'un carbonate alcalin (de potasse et de soude) ; les 
carbonates de chaux et de magnésie se précipitent; 
les liqueurs sont alors décantées; puis on verse dans ces 
dernières, dans la proportion d'environ soixante pour 
cent , un mélange d'une partie de sulfate de cuivre 
et de deux parties un quart de sulfate de fer, qu'on 
aura préalablement fait dissoudre; quantité qu'on 
règle, au surplus, jusqu'à ce qu'il ne se forme plus 
xiv. 



de précipité dans les liqueurs; on laisse déposer pen- 
dant vingt-quatre à trente-six heures; on décante les 
liqueurs claires , et on verse sur des toiles le précipité , 
formé d'iodure cuivreux, qu'on lave et qu'on fait 
sécher, puis qu'on traite comme les iodures cuivreux 
qu'on extrait des eaux mères de varech. 

Par suite de la nature des tels contenus dans les 
eaux mères du nitrate de soude, et en raison aussi du 
traitement de ces eaux mères par un mélange de 
sulfate de for et de cuivre, il s'est produit une quan- 
tité notable d'iodure cuivrique soluble. Il s'agit donc 
de transformer cet iodure cuivrique en iodure cui- 
vreux; à cet effet, nous plongeons dans les liqueurs 
que nous avons décantées une lame de cuivre rouge . 
qui opère celte transformation ; on décanle de nou- 
veau , et on retire l'iodure cuivreux comme il a été dit 
plus haut. 

En résumé, le procédé comprend les opérations 
suivantes : 

Extraire des eaux mères provenant de la purification 
du nitrate de soude naturel l'iode qu'elles contien- 
nent, et qui, jusqu'à présent, a été perdu, par suite 
du traitement ordinaire suivi à l'égard desdiles eaux 
mères. 

Convertir en sels fixes les iodures que contiennent 
lesdites eaux , à l'effet d'arriver à cette extraction. 

Transformer en iodure cuivreux, au moyen de 
l'immersion d'une lame de cuivre, l'iodure cuivrique 
qui se forme dans les eaux mères du nitrate de soude, 
par suite du traitement de ces dernières par le sulfate 
de cuivre et de for. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En<Uteda93ftfiicrlM3. 

Cette addition commencera par une rectification, 
car nous avions dit à tort que personne n'avait soup- 
çonné la présence de l'iode dans le nitrate; nous di- 
rons en outre que les nouveaux procédés qu'on va 
décrire reposent : 

t* Sur l'extraction de l'iode des eaux mères prove- 
nant de la purification du nitrate de soude naturel, 
extraction qui n'a jamais été faite jusqu'à présent, 
la présence de l'iode dans le nitrate n'ayant été cons- 
tatée qu'à l'état d'iodure, tandis que c'est à l'état d'io- 
date qu'existe la presque totalité de l'iode dans ces 
eaux mères; 

a* Sur le traitement des eaux mères de nitrate de 
soude par le carbonate de potasse ou de soude, dans 
le but de convertir les iodates et iodures de calcium 

33 
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el de magnésium que contiennent lesdile* eaux, les- 
atiels scia se décomnosenl oar leur ccnct'niraiioii a 
l'air on iodates et iodures de sodium ou de potassium, 
qui sont des sels Gxes. 

La rectification ci-dessus en amène conséquemment 
une dans le traitement décrit dans le brevet principal, 
comme opération présentée à titre d'exemple d'exé- 
cution de l'invention. 

Procédant comme ci-dessus, nous présentons l'ana- 
lyse ci-après pour remplacer celle décrite dans le 
mémoire descriptif du 1 5 décembre. 

Après avoir traité les eaux mères dont il s'agit 
avec le chlorure de potassium , pour transformer le 
reste de nitrate de soude qu'elles renferment en ni- 
trate de potasse, on les traite par un très-léger excès 
d'un carbonate alcalin , de potasse ou de soude. Les 
carbonates de chaux et de magnésie se précipitent, et 
les liqueurs sont décantées. Ces liqueurs contiennent 
de l'iodate de potasse et des traces d'iodure de polas 
sium, de plus, des chlorures de potassium el de so- 
dium. 

On verse dans ces liqueurs, pour 10 litres, une 
proportion de ao à a5 grammes d'acide sulfurique 
du commerce; il se précipite de l'iode impur (sous- 
chlorure d'iode) avec grand excès d'iode; on filtre 
alors sur des toiles, el on enlève, à l'aide d'une cuiller 
en corne ou en bois , le précipité, qu'on sature par de 
la potasse caustique en solution. La liqueur qui en 
résulte est évaporée jusqu'à siccité dans une bassine 
en fonte, après avoir eu soin , dans le but de décom- 
poser le nilre, et aussi pour faciliter la transformation 
de l'iodate de potasse en induré de potassium , d'ajou- 
ter peu à peu du charbon de bois en poudre, dans la 
proportion d'environ un dixième en poids de charbon 
pour 100 de sel évaporé. Puis, pour opérer la défla- 
gration du nitre cl le transformer en carbonate de 
potasse, on chauffe le sel jusqu'à fusion, on laisse 
refroidir et on traite par l'eau , qui dissout tout l'io- 
dure de potassium. Cette liqueur, marquant 3i de- 
grés à l'aréomètre de Bcaumé, est décomposée alors 
par un excès d'acide sulfurique, par l'emploi d'un 
appareil quelconque en verre ou en fer émaillc. On 
chauffe, l'iode se volatilise , et, vers la fin de l'opéra- 
tion, on ajoute dans l'appareil un peu de peroxyde 
de manganèse, pour déterminer la décomposition des 
dernières traces d'acide hydriodique , qui proviennent 
de l'action de l'acide sulfurique sur l'iodure de potas- 
sium. L'iode recueilli, desséché et sublimé, au be- 
soin, une deuxième fois, est ainsi livrable au corn- 



INVENTION. 

Enfin, comme conséquence naturelle des deux rec- 
tifications qui précèdent , nous résumerons ainsi . dans 
cette addition, l'invention qui fait l'objet de notre 
brevet : 

i ' Extraire des eaux mères provenant de la puri- 
fication du nitrate de soude naturel l'iode qu'elles 
contiennent, soit à l'état d'iodare, soit à l'état d'io- 
date, ce dernier sel n'ayant pas été indiqué dans les 
ouvrages, et, jusqu'à présent, ayant été perdu par 
suite du traitement ordinaire suivi à l'égard deediles 
eaux mères ; 

a* Convertir en sels fixes les iodates et iodures 
que contiennent lesdites eaux, a l'effet d'arriver à 
cette extraction ; 

3* Précipiter au moyen d'un acide, et nommément 
de l'acide sulfurique à l'étal de sous-chlorure d'iode, 
l'iode qui se trouve dans ces liqueurs à l'état d'iodatc 
et d'iodurc de potassium, après leur transformation 
en cet état. 



77d9. 

BREVET D'INVENTION 

( Patent* anglaise du 25 Mpteœbrc 1851), 
En date du 10 décembre 1852, 

Au sieur Tbomson, de Londres, 
Pour des perfectionnements dans la manière 
de courber le verre et de le recuire. 



et d'appareils servant à courber et recuire des feuilles 
de verre, de manière à pouvoir donner à celles-ci des 
formes concaves propres à en faire des réflecteurs ou 
à tout autre usage, suivant la forme des moules em- 
ployés. 

Les moules concaves sont en fonte de fer; on pra 
tique un petit trou dans le centre de chacun des 
moules pour laisser échapper l'air; l'intérieur de ces 
moules doit être aussi poli que possible. Le dessous 
de ces moules doit être disposé de manière à ce qu'il 
puisse facilement être fixé sur un axe vertical , placé 
dans l'intérieur du moufle ou four servant à cliaufler 
le verre qu'on veut courber. 

La meilleure disposition de moufle ou de four pour 
l'application de l'invention consiste à avoir du feu sur 
chaque coté el h l'extérieur, de manière à ce cjue la 
chaleur et la flamme montent et entrent dans la partie 
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supérieure du four par une longue ouverture courant 
du devant au derrière du four; sur chacun de tes 
côtéa, les flammes et les produits chauffas se rencon- 
trant ainsi dans le milieu de l'arche ou couverture du 
four, pour s'échapper ensuite par les trous qui y sont 
pratiqués , il en résulte que la chaleur la plus intense 
sera obtenue près du toit ou partie supérieure du four. 

Le four doit être fermé par une porte placée sur 
le devant ; dans cette porte est réservée une ouverture, 
afin que l'onvrier puisse voir le moment où le verre 
est suffisamment chaud pour être moulé. 

Dans le fond du four, on a pratiqué un trou . dans 
lequel s'élève un axe vertical pivotant dans des sup- 
ports convenables places sous le fond du four : cet axe 
doit pouvoir être élevé ou abaissé en dedans du four. 

Lorsqu'on veut opérer, on communique à cet axe 
un mouvement de rotation, au moyen d'un engre- 
nage convenable. 

Supposons qu'on veuille courber des feuilles de 
verre suivant des formes creuses ou concaves, conve- 
nables pour réflecteurs ou pour d'autres objets, l'ou- 
vrier place sur l'axe qui est en dedans du four un 
moule de la forme et de la dimension convenables 
pour la feuille de verre circulaire qu'il doit courber 
suivant la forme du inouïe creux; quand le moule est 
assez chaud pour paraître légèrement rouge dans 
l'obscurité, on enlève le moule hors du fourneau-, 
c'est là du moins la meilleure marche pour placer 
une feuille en verre circulaire exactement dans la 
partie supérieure du moule; l'ouvrier remet alors le 
moule à sa place sur l'axe, qui, à ce momenl-Ia , doit 
être dans sa position la plus basse, de manière que 
le verre puisse être soumis, pour commencer, au 
degré le moins intense de chaleur. On doit alors main- 
tenir l'axe en rotation constante, et on l'élève graduel- 
lement, de manière a amener la partie supérieure du 
moule et le verre qu'il contient plus près du sommet 
du moufle ; quand l'ouvrier voit qu'il est arrivé à une 
chalenr capable de courber le verre, il- doit placer et 
faire presser sur le verre une surface convexe, un 
morceau de liège ou de bois tendre, auparavant 
trempé dans l'eau , et fixé à l'extrémité d'un manche ; 
pendant que l'axe et le moule avec le verre tour- 
nent, le verre sera pressé dans l'intérieur du moule, 
pour qu'il en prenne la forme. On retire alors le 
moule et le Terre hors du four, et on y introduit un 

ration. 

On doit, lorsqu'on retire du four le moule chaud 
contenant le verre courbé, le couvrir d'une feuille de 



métal , et on laisse ainsi refroidir le verre avec le 
moule ; le verre se trouve ainsi en partie recuit : on 
complète cette opération en plaçant plusieurs feuilles 
de verre, ainsi courbées, dans un four à recuire dans 
lequel on chauffe le verre, après quoi on le refroidit 
d'après les procédés connus. 



7750. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 9 décembre I85S, 

Aux sieurs Tbstblin et Sauke, à Paris, 
Pour la préparation d'un charbon et d'un bois 
dits de l'Aigle. 



\* Pour le charbon, qui est spécialement destiné a 
la cuisine, sa fabrication s'opère par un mélange, à 
froid , d'argile et de poussier de charbon ordinaire , 
auquel on peut ajouter, pour le rendre plus écono- 
mique encore, un vingt-cinquième de coke. 

a* Pour le bois, imitant parfaitement le bois natu 
rel , sa fabrication s'opère par un autre mélange, éga- 
lement à froid, composé de charbon de terre, de 
poussier de mottes, et enfin d'argile dite ttm à poêle; 
chacune de ces matières y figure pour un tiers. 

Il est bien entendu que, pour l'une et l'autre fabri- 
cation, il faut ajouter indispensablcment la quantité 
d'eau nécessaire pour former une pâte qui, une fois 
durcie suffisamment , deviendra le charbon on le bois 
dont H s'agit. 



7751. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 9 décembre 1852, 

Au sieur Laiiociie, à Paris, 
Pour des boites servant à marquer les points 
dans divers jeux. 

Ces boites sont décrites dans le brevet et dans les 
certificats d'addition en date des 39 mars i853 et 
a5 août i854. 
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7752. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 13 décembre 1852, 

Au sieur Laportb, à Paris, 

Pour un procédé de fabrication de stores en 
impressions chromatiques sur tissus de tous 
genres 

Il s'agit de la fabrication de stores transparents en 
impressions chromatiques on à plusieurs couleurs à 
l'huile, sur toute espèce de tissus. 

A cet effet, j'emploie une presse d'une dimension 
inconnue jusqu'à ce jour et à râteau perpendiculaire. 

Ainsi, cette presse à store, pour satisfaire à toutes les 
exigences , aura 7 mètres de long, sur i",4o de large ; 
sonchariotporlera a mètres de long, sur i",3e de large. 

Les chissis servant à recouvrir les lissos seront en 
cuir (bâche), cuivre, sine laminé, fer-blanc poli, ou 
encore en feuille de carton verni ou préparé pur cet 
usage. 

Sur le chariot sera placée une pièce de bois très- 
dur et très-sec , de la même dimension que le chariot 
et ayant à a 5 centimètre* d'épaisseur; la pièce de 
bois sera recouverte d'une feuille de sine ou de cuivre 
de 5 à 6 millimètres d'épaisseur moyennement. 

Cette plaque métallique en sine laminé, par exem- 
ple, est destinée à recevoir, à la plume .ou au crayon, 
le sujet du dessin a reproduire-, elle sera, a cet effet, 
grainéeavec une poudre de pierre ponce, puis poncée 
à la prérre. 

La pièce de bois, emboîtée parles quatre bords de 
la plaque de «ne ou de cuivre, et toutes deux étant 
rendues solidaires au moyen de vis ajustées latérale- 
ment, constituent la pierre proprement dite. 

Ce qui vient d'être expliqué pour une première 
plaque s'applique de même à toutes celles nécessitées 
par la variété des couleurs , car il y a autant de pla- 
ques que de couleurs différentes. 

Ceci posé, procédons à la fabrication d'un store 
chromatique transparent sur un tissu quelconque. 

En premier lieu, ce lissu sera apprêté au moyen 
d'un mélange de colle de peau, colle de poisson, gé- 
latine, colle d'os et d'amidon. 

Cette préparation est indispensable pour donner 
aux divers tissus la résistance ou roideur nécessaire 
pour faire le repérage avec précision. 

Le repérage que j'emploie de préférence consiste 
dans la disposition suivante : 

On adapte sous la pièce de bois servant de pierre 



un appendice en métal, se relevant en équerre jusqu'au 
niveau supérieur de la feuille de métal portant le 
dessin ; cet appendice existe sur la longueur des deux 
j côtés longitudinaux de la pierre , et le champ de chaque 
j appendice est muni de six aiguilles à repérer. 

Derrière chaque appendice est disposé un organe 
métallique, à charnière haut et bas , et dont le rebord 
supérieur brisé forme une espèce de couvercle qui 
s'abat sur les six aiguilles ou picots qui pénètrent 
dans autant de troua correspondants dudit couvercle. 

Le lissu a imprimer recouvre les deux appendices 
et passe entre eux et l'organe placé sur le derrière, ce 
qui constitue un repérage parfait. 

Sur les deux petits côtés de la pierre, le repérage 
est obtenu par autant d'aiguilles implantées directe- 
ment dans la pièce de bois ou dans une bande de 
métal rapportée sur ledit bois, servant de support à la 
planche de zinc ou de cuivre portant le dessin. 

On peut employer également, pour le repérage, 
un encadrement on métal qui s'abattrait pour em- 
boîter librement la pièce de bois, et qui, par son 
propre poids, maintiendrait parfaitement le tissu re- 
péré; cet encadrement éviterait l'emploi de l'organe à 
charnières derrière chaque appendice. 

Le dessin encré sera recouvert par le tissu préparé; 
on superposera sur ce tissu , d'abord une ou plusieurs 
feuilles de papier servant de matelas, puis un châssis 
en cuir, ou en cuivre, zinc, ferblanc poli, ou encore 
en carton verni et préparé à cet usage . et de même 
dimension que le chariot. 

On donnera alors une forte pression, et le dessin 
de h» plaque de métal se trouvera reproduit sur 
l'étoffe ou le tissu, ou le canevas de toute nature, 
avec une parfaite régularité de repérage pour toutes 
les passes à superposition de couleurs différentes, 
c'est-à-dire qu'il y aura autant d'opérations distinctes 
ou d'impressions qu'il y a de couleurs à superposer 

Quant aux inscriptions à mettre dans le store, elles 
seront imprimées ou peintes, ou en caractères mo- 
biles découpés à remporte-pièce, et hxéa sur le tissu 
au moyen d'un mélange de gomme arabique et d'un 
mordant inaltérable r l'humidité. 

Ces lettres seront en or, argent, drap, velours, 
comme en toute espèce de papiers de fantaisie ou de 
tenture. Ce procédé s'applique aux stores de toute desli- 
I nation, tentures, galeries et devants de cheminées, 
: comme aux peintures à l'huile pour tableaux : dans ce 
j dernier cas, les toiles à imprimer seront préparées 
| opaques, comme pour les toiles des tableaux ordinaire? 
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CERTIFICAT D'ADDITION, 

En dite du 0 jota 1S53. 

Le système de fabrication de stores ou tentures 
sur tissus ou papiers, tel que je l'ai décrit dans mon 
brevet principal, est remarquable pari impression sur 
sine, et au moyen d'une presse de dimensions excep- 
tionnelles; en outre, au moyen de repères, l'impres- 
sion se répète indéfiniment sur un tissu on papier 
continu. 

Une difficulté importante a résoudre consistait a 
préparer et à traiter la planche de sine pour obtenir 
un tirage continu. 

L'objet de celte addition est de décrire ces parties 
essentielles de mon procédé. 

La planche de sine est rabotée et planée ; le planage 
se fait au martinet, comme à l'ordinaire, et le rabo- 
tage s'effectue au moyen d'une lime nommée étoin- 
nctte, dont les dents sont écartées d'un demi-centi- 
mètre; la planche est ensuite grainée et poncée; elle 
est alors prèle a recevoir un lavage à l'esprit-de-vin 
ou à l'alcool, destiné à fixer le décalque d'un dessin 
quelconque. 

Pour décalquer le dessin , on se servira de préfé- 
rence d'une encre préparée avec quantités égales de 
noir de fumée, gomme et vernis, broyés ensemble 
sur on marbre -, après le décalque, on poudre l'épreuve 
avec de la sanguine ou de la mine de plomb , dans le 
but d'atténuer complètement le peu de corps gras qui 
lui reste, et pour que ce même décalque disparaisse 
de la planche au premier coup d'éponge mouillée 
d'eau pure, après le travail do dessinateur; ce dé- 
calque , qui sert de guide pour toutes les superpositions 
des couleurs, doit être fait de la même manière pour 
la planche de trait comme pour les autres. 

J'emploie, pour fixer le dessin sur la plaque, une 

1* 6oo grammes d'une dissolution réduite et pro- 
venant de l'ébullition d'un litre d'eau avec 60 grammes 
de noix de galle; 

a" 100 grammes de gomme liquide; 

3* 100 grammes d'acide nitrique; 

A* 1 5o grammes d'eau d'alun ; 

5* 5o grammes d'acide chlorhydrique. 

Cette composition, bien mélangée et agitée, est 
étendue avec un blaireau sur la plaque de sine, dans 
le but de fixer le dessin sur ladite plaque pour obte- 
nir un tirage indéfini. 

Pendant le tirage, il faut avoir soin de mouiller la 
planche avec de l'eau très-froide, mélangée de 0,01 4 de 



la préparation acidulée ci-dessus indiquée, et légère- 
ment gommée, 

L'eau pure oxyderait le sine et le rongerait, et si 
le mouillage n'était pas à température de glace le 
sine s'échaufferait et se gondolerait : ce sont ces in- 
convénients qu'évite la préparation acidulée que i on 
étend sur la plaque après le décalque pour fixer le 
dessin, et avec laquelle, étendue d'eau gommée et 
refroidie, on lave la plaque après chaque épreuve. 

C'est en suivant le traitement indiqué, tant dans le 
brevet principal que dans la présente addition, que 
je suis arrivé à obtenir l'impression de tissus et pa- 
piers en diverses couleurs sur plaques de zinc. 
* Or, mon procédé a l'avantage, au moyen de repères, 
de donner, avec une planche de dimensions res- 
treintes et par la répétition du dessin, un store ou 
une tenture d'une longueur indéfinie sur étoffes ou 
papiers continus. 

Je remarque , en outre, qu'avant ou après l'impres- 
sion , j'apprête les tissus ou les papiers à la gomme 
adragante et su vernis de caoutchouc , ou de gutta- 
percha , pour leur donner de la roideur et de l'imper- 
lueamiiic. 

EnCn , je dois faire observer que l'impression d'a- 
près mon procédé, sur tissus ou papiers pour stores 
de toutes destinations, pour tentures, etc., se fait à 
sec , tant pour l'étoffe que pour la planche. 



7753. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 0 décembre 1852. 

Au sieur GbhwahI, à Lyon, 
Pour on composé imitant le bois ou le marbre 
ponr parquets ou dallage des appartements. 



Pour 1 mètre carré de parquet ou de dallage d'une 
épaisseur de 1 centimètre sur une surface unie, on 



fera un mélange de : 

Goudron o',a5o 

Résine o,5oo 

Huile de lin o ,5oo 

Colle forte o,a5o 

Se) de tartre o .o3o 

Farine de fèves o ,5 00 

Blanc de Troyes 1 ,000 

Ocre ou terre de couleur. . . 1 .000 
Eau ordinaire 6 litre». 
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Sciure de bois ou poussière de pierre, quantité 
indéterminée. 

On commence par faire bouillir dans un chaudron 
le goudron, la résine et l'huile de lin; on fait dis- 
soudre les a5o grammes de colle forte dans 3 litres 
d'eau; on délaye les 5oo grammes de farine de fèves 
dans 3 autres litres d'eau, et on en fait une colle. 

Dans le chaudron où sont en ébullition le goudron, 
la résine et l'huile de lin, on ajoute la colle forte Avec 
le sel de tartre, en remuant le tout de. manière que 
le mélange s'opère parfaitement; en continuant à re- 
muer, on ajoute la farine de fèves, puis le blanc de 
Troyes, la terre de couleur, et l'on fait incorporer 
ensemble toutes ces substances. ' 

Ge mélange peut se conserver quelques jours sans 
être employé. 

Lorsqu'on veut l'employer, on y ajoute, soit la 
sciure de bois, soit la poussière de pierres, en quan- 
tité plus ou moins considérable, selon qu'on veut ob- 
tenir un mélange plus liquide ou plus consistant. 

Le goudron est un corps gras, compacte et imper- 
méable à l'humidité; la résine, égsJeraent imper- 
méable à l'eau, est une substance qui s'attache et ad- 
hère à tous les corps durs. 

La colle forte et la farine de fèves sont , au con- 
traire, sujettes à être détériorées par l'humidité, mais 
non par la chaleur, et la combinaison de toutes ces 
substances forme une matière impénétrable à la cha- 
leur et a l'humidité en même temps, puisque les deux 
corps gras, le goudron et la résine, repoussent l'hu- 
midité qui pourrait gâter les deux colles» et celles-ci , 
qui se durcissent au contact de la chaleur, en préser- 
vent les deux autres substances. 

L'huile de lin sert à dissoudre la résine et le gou- 
dron , et en même temps elle préserve les autres subs- 
tances de l'inconvénient de se casser et de s'écailler. 

Le sel de tartre unit les substances grasses avec 
l'eau , et rond le mélange liquide et pouvant être em- 
ployé a la truelle comme le plâtre. 

Les ocres ou terres de couleurs quelconques, ainsi 
que le blanc de Troyes, servent à donner la nuance 
qu'on désire obtenir et à rendre la composition plus 



On 



: L n<l dis lors 



iposilion puisse 



être employée en couleurs unies ou variées , avec eom • 
partimenls, marqueterie, dessins, etc. 

La sciure de bois ou la poudre de pierres sert à 
donner à la composition l'apparence du parquet ou 
du dallage en marbre. 

Cette composition peut s'appliquer indifféremment 



sur béton, sur pierre, sur brique et surtout corps 
résistant et inflexible. 

Cette composition , ne renfermant aucun acide , est 
susceptible de recevoir toutes les couleurs naturelle» 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date du 18 novembre 1853. 

Voici une autre composition pour i mètre carré et 
demi en plancher, et une épaisseur de i centimètre 

Huile de lin cuiln a ,5oo 

Vernis au galipot à l'essence î ,5oo 

Colle forte o ,5oo 

Farine de fèves i ,ooo 

Chaux en poussière o ,»5o 

Sciure de bois, quantité indéter- 
minée. 

Eau ordinaire, quantité indétermi- 
née. 

Sel de tartre o ,o3o 

On préparera des couleurs a volonté: mais, pour 
obtenir des' tons clairs, on pourra employer i kilo- 
gramme de blanc de sine, comme aussi on pourra 
remplacer la colle forte et la colle de farine par le 
sang de bœuf, pour faire des tons rouges ou foncés , 
•t pour les tons blancs, on pourra faire de la colle de 
fromage blanc, en le faisant cuire dans l'eau et le 
rendant à l'étal liquide. 

Pour faire le mélange, on met 5oo grammes de 
colle forte dans un chaudron , et on la fait dissoudre 
dans 6 litres d'eau ordinaire, en y ajoutant t kilog. 
de farine de fèves, que l'on a délayée également dans 
6 litres d'eau, avant de la jeter dans la chaudière. 

On y ajoute de nouveau de l'eau à volonté, toujours 
en brassant et en y mettant de la sciure pour incorpo- 
rer les deux colles; on fait ensuite sécher cette sciure ; 
après, dans une autre chaudière à part , on met 6\5oo 
de colophane; on la fait dissoudre avec a\5oo d'huile 
de lin cuite, en y ajoutant i l ,5oo de vernis an galipot 
à l'essence. 

Quand ces substances sont dissoutes, on y ajoute la 
susdite sciure déjà préparée , en la brassant et en y 
ajoutant 3o grammes de sel de tartre, avec une pe- 
tite quantité d'eau chaude-, on ajoutera alors la chaux 
en poussière, mélangée avec une quantité de sciure 
sèche; on brassera le tout, et l'on fera bouillir tous 
ces ingrédients jusqu'à ce qu'ils soient devenus épais; 
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où l'on introduit uneplaque entrant parfaitement juste; 
on la place alors sous une presse hydraulique, et, 
après y avoir vidé la matière bouillante à aoo degréa 
de chaleur, on couvre le moule avec ladite plaque , j 
en lui donnant une pression de 6,000 kilogrammes; 

y a été formée, et on la fait sécher. 

Pour placer ces planches, il faut un niveau en bé- 
ton , parfaitement uni à sa surface; on prépare du li- 
quide composé de toutes les matières grasses déjà dé- 
sign te», et en même quantité, dans une chaudière large , 
et plate; on le fait bouillir, et, lorsqu'il est suffisam- 
ment en ébullition , on y trempe la planche, que l'on 
applique ensuite sur béton. 

Ensuite , entre chaque planche , on laisse un espace 
de 1 centimètre au plus de large, que l'on remplit 
avec le susdit liquide en l'épaississant avec de l'asphalte. 

Pour les carreaux ou dallages , on remplace la sciure 
par de la pierre de Seyssel en poudre. 



7754. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 23 décembre 1 852 , 

Au sieur Hubrii, à Paris, 
Pour un support d'abat-jour applicable aux 
lampes. 



Ce support peut monter et descendre à volonté le 
long du verre de la lampe, contre lequel il est main- 
tenu en place par un ressort a boudin disposé à l'in- 
térieur du support. 

La disposition de ce ressort peut, au reste, varier 
comme l'inventeur l'indique dans des certificats d'ad- ■ 
dition en date des 36 septembre i853, aa décem- 
bre i853. 



7755. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 23 décembre 1852. 

Au sieur Dblassalle, à Lona-le-Saulnier, 
Pour un mode de cuisson de la pierre à chaux, 
de la brique et de la poterie, au moyeu du gou- 
dron extrait de la houille. 



Le four dans lequel w placent les matières que l'on 



destine a la cuisson peut avoir toutes les formes et 
toutes les dimensions que l'on veut lui donner 

L'objet principal de l'invention est la combus- 
tion du goudron qui procure la cuisson des ma- 
tières 

Pour arriver à ce but, on fait usage d'un réci- 
pient contenant le goudron, qui a une capacité quel- 
conque. 

Ce récipient se place à côté ou au-dessus du four; 
il est muni d'un ou plusieurs robinets dans sa partie 
inférieure. 

L'introduction du goudron dans le four a lieu au 
moyen d'une allonge en forme de rigole découverte , 
que l'on engage dans la maçonnerie du four et qui 
pénètre dans son intérieur. 

Cette rigole vient aboutir sous le robinet du réci- 
pient. 

Le goudron sort du robinet en très-petite quan- 
tité, coule dans la rigole, et pénètre dans l'intérieur 
du four. 

Arrivé là, ce liquide entre en combustion et pro- 
cure, par sa flamme ardente, la cuisson des matières 
qui sont soumises à son action. 



7750. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 22 décembre 1852. 

A la dame Bimont, à Batignotles (Seine), 
Pour des compositions de sirops , pastilles . etc. 
d'osmazôme alimentaire, et de nouvelles appli- 
cations de cette substance. 

Voici d'abord quelques détails sur la composition 
et la préparation de l'osiwudme alimentaire. 

On prend ao kilogrammes , par exemple, de viande 
de bœuf, dont on a eu le soin d'enlever la peau, la 
graisse et les os 

D'une autre part, on prend 10 kilogrammes de 
volailles de toute espèce, en y ajoutant même, au be- 
soin, de la chair de gibier. 

On fait le mélange de ces substances, et on les 
fait cuire d'abord dans une sorte d'appareil disnlla- 
toire, c'est-à-dire dans un alambic chauffé au bain 
marie. 

La chair cuit dans son propre jus , sans eau ; tout 
le jus qui s'évapore pendant la cuisson sort de l'appa- 
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reil par un tuyau qui le conduit dans un vase en 
terre hermétiquement fermé, comme l'alambic lui- 
même. 

Quand ce vase a ainsi reçu tout le jus provenant de 
celte distillation, on le porte dans un four à poêle ou 
un four de pâtissier, qui doit être chauffé à une cha- 
leur douce et régulière. 

Le jus se concentre alors et forme une pile à la- 
quelle on ajoute un sixième plus ou moins de son 
poids de sucre en poudre, en ayant soin de le bien 
mélanger. 

On fait chauffer de nouveau ce mélange, et tou- 
jours au bain-marie, afin que la chaleur soit cons- 
tante et ne brûle pas. 

Après une cuisson de dix minutes environ , on coule 
des pastilles, soit sur une table, soit dans des moules ; 
puis on les fait sécher sur des châssis exposés à l'air 
d'abord , pendant un ou deux jours, et ensuite à l*é- 
tuve, pour compléter la dessiccation. 

On voit par ce détail que le procédé est fort simple 
et facile à exécuter, et qu'il peut s'appliquer à une fa- 
brication plus ou moins considérable, soit en suivant 
les proportions qu'on vient d'indiquer, soit en modi- 
fiant ces proportions, si on le juge nécessaire, soit 
aussi en y ajoutant des arômes qui donnent à ces pas- 
tilles un parfum agréable, quoique déjà, du reste, 
elles soient par elles-mêmes d'un très-lxm goût. 

On peut s'en servir pour la confection des sirops 
susceptibles de remplir le même but, particulière- 
ment pour les jeunes enfants , auxquels il est souvent 
difficile de faire prendre les substances solides; de 
même aussi , pour les convalescents , on peut préparer 
la ketmia, les crèmes de tapioca, de semoule, de riz, 
les crèmes de salep, de sagou, de semoule, de se 
moule de mais, et, en général, toute* les espèce* de 

Dans ce cas, voici comment on opère : 
i* Pour les sirops, à a kilogrammes de sucre 
que l'on fait dissoudre dans i kilogramme d'eau, 
on ajoute i kilogramme de pùte d'osmasome, et i 
kilogramme d'ananas, comprenant la chair el les 
cosses, ou simplement avec le jus; le tout est 
parfaitement broyé ou mélangé ensemble, puis sou- 
mis à une chaleur douce, comme celle du bain- 
marie, et, après une cuisson d'une demi-heure en- 
viron, on passe le mélange à travers un filtre de 
papier. 

a* Pour la ketmia , on prend 5oo gramme* de cha- 
cune des substances suivantes, savoir : 

Des fruits desséchés de la ketmie . comestible qu'on 



réduit en poudre aveu du sagou, du cacao, de la fécule 
de manguier et du salep pulvérisés. On ajoute 1 kilo- 
gramme de l'oamatome pur, on fait dessécher à une 
chaleur de 60 degrés centigrades, et on réduit le tout 
de nouveau en poudre, en y joignant à volonté du 
sucre ou des arômes quelconque*. 

3* Pour la crème de tapioca à l'osmaiomc , on mêle 
5oo grammes de tapioca avec 1 kilogramme d'osma 
«orne el 1 kilogramme de consommé. On fait réduire 
au feu jusqu'à siccité et on met en poudre. 

Dans un certificat d'addition en date du ai dé- 
cembre i853, on trouve la composition de potapes 
faits à i'osmaiôme. 



7757. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1" décembre 1852, • 

Au sieur Chavanon , à Part* , 
Pour une ceinture hypogastrique. 

7758. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 20 décembre 1851, 

Au sieur Benoit-Dclaubibr, à Paris, 
Pour de* enduits imperméables appliqués aux 
vêtements. 

7759. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 3 décembre 1852 , 

Aux sieurs James et Martin, à Paris, 

Pour un nouveau procédé propre à fabriquer 

le» cadres uni*, guillochés, perlé» et ornementés 

de tout genre. 



Les cadres ronds, ovales, cintrés et contournés en 
tous sens ont offert, jusqu'à ce jour, des difficultés 
d'exécution qui les ont fait maintenir à un prix 
élevé. 

C'est surtout pour les cadres du genre guilloché 
que l'on a plus de peine à surmonter ces difficultés. 
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Le guilloclié, daiu la fabrication des cadres , est 
un relief ondé ou grappe continu, et peut varier dans 
son dessin; mais il conserve toujours, comme carac- 
tère dislinctif , une continuité qui ne permet pas de 
I appliquer par parties séparées, ainsi que cela a lieu 
pour les ornements détachés, que l'on moule et que 
l'on applique ensuite sur les cadres par des opérations 
successive». 

Les cadres ronds, ovales ou de forme contournée, 
en genre guiUoché, étaient donc surtout de ceux qui 
n'avaient pu être obtenus qu'à grands frais. 

(Jn brevet fut pris en 1 845 pour la fabrication en 
bois des baguettes droites d'encadrement en guilloché, 
par un moyen mécanique à l'aide duquel on obtenait 
simultanément la sculpture en guilloché et l'apprêt 
en pâte, ce qui rendait la baguette toute prête à re- 
cevoir la dorure immédiatement après sa sortie de la 
machine' 

Les cadres ronds, ovales et cintrés de toute forme 
n'étaient pas atteints par ce privilège, car l'invention 
n'apportait aucun changement , aucune économie 
dans le travail que nécessitait l'exécution de ceux-ci. 

Un autre brevet a été pris enfin , en l'année i85a , 
pour un tour au moyen duquel on obtient, mécani- 
quement, et avec l'apprêt en paie, les cadres ronds et 
ovales de bois en genre guilloché*. 

Ce mode de fabrication, dû à un mécanisme com- 
pliqué, d'un établissement et d'un entrelien coûteux, 
n'apporte qu'une diminution trop faible dans le prix 
de revient pour faire profiter le commerce d'un pro- 
duit fort goûté du public, mais dont la consomma- 
tion est Irès-bornée à raison de sa cherté. 

Nous nous sommes appliqués à la recherche d'un 
moyen plus économique de fabrication, et nous en 
avons trouvé un tout différent de ceux connus jusqu'à 
ce jour, lequel s'applique non-seulement aux cadres 
guilloché» , mais aux cadres unis et ornementés de 
tout genre, ayant forme ronde, ovale ou contournée 
en tous sens. 

Voici en quoi il consiste : 

Nous faisons graver un moule de baguette droite de 
cadre, unie. guillochée ou ornementée, selon le dessin 
que nous voulons avoir. 

Nous coulons, dans ce moule de baguette, de la 
gutta-pereba , ou toute autre matière élastique, telle 
que caoutchouc, gomme, gélatine, ou toute espèce 
de colle flexible. 

1 Voir tome 11, page j j 3 ■ 

» Ce tour, inventé par M. Plaisant et breveté au aoot de 

XIV 



Nous retirons cette matière quand elle a pris l'em- 
preinte du moule; nous avons alors une baguette 
droite, mais de matière flexible, avec laquelle nous 
obtenons instantanément tous les cintres et contours 
que nous pouvons désirer. 

Ayant ainsi nos cadres formés en cette matière 
flexible, avec les cintres et contours que nous avons 
voulu avoir, nous coulons du soufre ou du plâtre . 
ou bien encore une substance métallique quelconque, 
et, dans le creux qui résulte de cette opération, nous 
coulons une pâle plastique pouvant se détacher au 
bout de quinze minutes, 

La composition de cette pâle, qui est connue, est 
faite de parties égales de colle double, décolle forte, 
de gélatine, de blanc de Meudon , de blanc de céruse 
et de plâtre. 

Nous adaptons cette composition à la carcasse en 
bois de notre cadre, à laquelle elle adhère parfaite- 
ment , et avec laquelle elle ne fait qu'un même corps, 
en séchant. 

Nous obtenons ainsi dans la réalité, en l'e*|>ace 
d'une heure, d'une simple baguette droite, un cadre 
rond, ovale, contourné, qu'il suffit de revêtir d'une 
couche de blanc pour le rendre propre â recevoir la 
dorure ; ce cadre , de telle grandeur et de telle forme 
cintrée qu'on le désire , et mis en couleur et revêtu 
d'une couche de vernis, peut être offert au consom- 
mateur. 

On voit que notre invention s'applique aux cadres 
et aux encadrements en forme ronde, ovale et con- 
tournée, de tout genre et de toute grandeur. 

En résumé, le caractère dislinctif de notre inven- 
tion consiste dans le procédé qui nous permet d'obte- 
nir instantanément , d'une baguette droite d'encadre- 
ment, un cadre ou encadrement rond, ovale ou 
contourné, en quelque sens que ce soit et de telle 
grandeur qu'on puisse le désirer. 



7760. 

BREVET D1NVENT10N DE QUINZE ANS, 

En date du 3 décembre 1852, 

Au sieur Josselin, à Paris, 
Pour des perfectionnement» aux buses méca- 
niques de corsets. 



Ces perfectionnements peuvent se résumer ainsi : 

34 
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a ne lame à ressort ('étend sur presque toute la lon- 
gueur du buse; cette lame est agencée avec des frag- 
ments de ressorts Rengageant à volonté dans le bec 
des crochets ; ces ressorts s'engagent par superposition 
de chaque ressort dans le mouvement de la lame. 
La course de la lame est limitée par des boutons ad- 
hérents et glissant dans les coulisses d'une des bran- 
ches du buse; le ressort de rappel se monte avec 
prisonnier et goupille d'arrêt. 

Dans un certificat d'addition en date du g février 
1 855 . l'inventeur perfectionne encore les buses en ce 
qui touche les ressorts, qui sont découpé* et estampés 
arec une ou deux branches, et consolidés an moyen 
d'une vis et de deux rivel*. 



7761. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 6 décembre 1852, 

Aux sieurs Gaillard et Dubois , à Paris , 
Pour des appareils à eaux gazeuses. 

Ces appareils comprennent trois vases distincts : 
l'un doit contenir l'eau saturée de gai; le second les 
poudres, et le troisième une certaine quantité d'eau 
pure qui se déverse dans le deuxième, quand on le 
juge à propos. 



7762. 

BREVET D'INVENTION 

(Patente angUite du 0 octobre 1852), 
En date du 0 décembre 18.'>2, 

Au sieur Hoghls, de Londres, 

Pour une disposition des tuiles, des ardoises 
et des plaques destinées à la couverture des mai 
sons ou des édiûces. 

Les luiles, ardoises ou feuilles métalliques desti- 
nées à la couverture des toits sont préparées de ma- 
nière à présenter successivement des rainures et des 
parties saillantes , au moyen desquelles on peut les lier 
les unes aux autres. 



7763. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 13 novembre 1852 . 

Aux sieurs Hugmin , à Essonnes (Seine-et-Oise J . 
Pour des appareils à eaux gazeuses. 

Dans ces appareils, le gas est obtenu par la réac- 
tion de l'acide sulfurique étendu sur de la craie en 
poudre. Les dispositions qui caractérisent lea appa- 
reils ont pour effet de régulariser l'action de l'acide 
et la production du gai. 

Dans un certificat d'addition en date du 3 1 janvier 
i853, les inventeurs indiquent l'emploi de la gutta- 
percha dans la confection des vases. 



776i. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 2 novembre 1852 . 

Au sieur LiHslsr, à Paris, 
Pour des machines servant à confectionner des 
parquets. 



La confection dea parquets exige l'ensemble des 
machines suivantes : une machine i débiter de lar- 
geur lea planches de bois; une machine à raboter; 
une machine à (aire les languettes et les rainures sur 
la longueur du bois; une machine à couper d'angle; 
une machine à faire les languettes et les rainures aux 
bois de bout. 



7765. 

BREVET D'INVENTION 

(l^tenu américaine du 13 mars 1852). 
En date du 13 novembre 1852. 

Aux sieurs Taliafbrro et Ccmmiugs, aux États- 
Unis d'Amérique, 

Pour des fers à repasser. 



Le corps de ces fers est creux, pour pouvoir intro 
duire du charbon , que l'on peut y brûler afin de main. 
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tenir te fer à une température constante ; des oover- 
tures laissent entrer de l'air pour alimenter la com- 
bustion , dont lu produits s'échappent par une petite 
cheminée qu'on a ménagée à cet effet. 



7766. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 17 décembre 1852, 

Au sieur Hoeffelmann, à Paris, 
Pour des fours. 



Ces fours, destinés aux fondeurs, peuvent être en 
briques d'une seule pièce, ou en briques de plusieurs 
pièces 

Ces briques sont confectionnées avec un mélange 
de terre de Monlreuil , de ciment cuit ou de sable 



7767. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 31 décembre 1858. 

Au sieur Petit, à Paris, 
Pour un mode de moulage de la porcelaine 
transparente. 

Le procédé dont il s'agit est un moulage ordinaire 
de porcelaine , avec cette différence que tout ce qui 
sera dessins, ornements, figures, etc. paraîtra en 
silhouette lumineuse dans une épaisseur de porec- 
laiae aussi mince et aussi ténue qu'il sera possible de 
l'obtenir 

Cette surface de porcelaine, où devront paraître 
les dessins . les ornements . les figures , sera plate et 
unie a l'intérieur comme à l'extérieur. 

Ce procédé est applicable aussi au coulage de la 
porcelaine dans les moules. 

Quant aux reliefs des dessins, ornements, ligu- 
res, etc. qui devront paraître sur cette surface plate 
et mince, ils seront produits par la peinture en cou- 
leur, et non par la sculpture. 

Les demi-teintes et les ombres seront peintes, non 
pas sur la surface extrêmement mince . mais sur l'é- 
paisseur ordinaire de la porcelaine qui l'entoure. 



INVENTION. 267 

Ces objets pourront, à la volonté de I artiste, être 
peints à l'intérieur aussi bien qu'a l'extérieur. 

Ce nouveau procédé ne pourra produire d'effet 
qu'à l'aide d'une lumière placée à l'intérieur des 
objets; aussi fourniront-ils à l'industrie plus spécia- 
lement des abat-jours, des lampes suspendues, des 
es, des veilleuses, etc. 
Je fabriquerai ces objets en biscuit, aussi bien 
qu'en porcelaine émaillée, et de deux manières : 

i° Eu me servant de moules où la surface, qui 
doit paraître mince et plate sur la porcelaine, soit en 
relief dans ces moules ; 

a* En faisant l'objet d'une très-mince épaisseur 
dans toutes ses parues, et en ajoutant de la pâte sur 
les endroits qui devront produire les ombres. 



7768. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 30 décembre 1852. 

Au sieur Marchand, à Montmartre {SeiueJ, 
Pour des jeux de cartes et de dominos illus- 
trés. 

7769. 

BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 20 décembre 1 852 , 

Au sieur Maxcbadx , à Paris , 

Pour la fabrication des fourreaux d'armes 
blanches, et spécialement des fourreaux de baïon- 
nette en cuir souple. 



Dans le service militaire, le fourreau de baîou- 
nette, qui reste vide Uni que le soldat est sous les 
armes, est exposé, soit dans les mouvement! d'exer- 
cice, soit dans les bivouacs et sur les lits de camp, à, 
subir des chocs qui tendent à le rompre. 

Les fourreaux en cuir ordinaire, surtout lorsqu'ils 
sont étroits, ne pouvant arriver à une rigidité par- 
faite et à une consistance qui leur permettent de résis- 
ter à tous les chocs, on a recherché si les fourreaux 
en cuir souple ne seraient pas préférables à ceux en 
cuir rigide. 

L'expérience a démontré que la rupture des four- 

34. 
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rcaux en cuir souple était moins fréquente , mais aussi 
que ces fourreaux, vides de leur baïonnette, affec- 
taient des formes irrégulières et subissaient des dé- 
formations qui les exposaient à être, en certaines 
circonstance» , percés par ia pointe de la baïon- 
nette. 

Pour remédier à ces inconvénients et réunir les 
avantages de la souplesse à ceux de la consistance, de 
l'élasticité et de la conservation d'une forme régulière, 
l'inventeur a imaginé les procédés de fabrication qui 
suivent : 

Débiter dans un nojau de vache à l'eau, lissée, 
des morceaux de cuir suivant les dimensions du four- 
reau a exécuter; graver, à a millimètres des bords la- 
téraux de chaque morceau , une rainure de i/a milli- 
mètre de profondeur, pour les points de la couture du 
fourreau; coudre ce fourreau d'un fil anglais à deux 
branches, n raison de six points par 37 millimètres, 
en avant le soin de loger le fil dans la rainure susdite. 

Le fourreau ainsi cousu représente un long cône 
arrondi. 

Dans cet état, le chausser humide sur un mandrin 
triangulaire, en ayant soin de placer la couture sur 
U base du triangle; introduire ce mandrin en acier, 
garni du fourreau , «tans une matrice brisée composée 
d'un d&sous reproduisant en creux la forme exté- 
rieure, mais toute unie, du dos de la baïonnette, et 
d'un dessus représentant, aussi en creux, la forme 
extérieure et unie du plat du fourreau. 

On a ménagé dans la matrice, a la hauteur du 
bout, :ine partie creuse, destinée à donner au four- 
reau , vers cet endroit, après le premier estampage, 
uu renflement destiné à faire sortir en relief le demi- 
jonc qui doit recouvrir le bout, quand le fourreau est 
terminé. 

Soumettre le fourreau , dans cette matrice, à la 
pression d'un fort balancier, le retirer ensuite du 
mandrin , le noircir au noir de chapelier, le mettre à 
l'essorage, cl, avant qu'il ne soit sec, le couvrir d'une 
forte couche de dégras. 

Lorsque cette couche a pénétré dans le cuir, en 
poser une seconde , et lorsqu'elle a également péné- 
tré au cœur du cuir et que le fourreau a reçu de celte 
préparation l'assouplissement ordinaire, chausser de 
nouveau le fourreau sur le mandrin en acier et le pré- 
senter à la pression du balancier dans une nouvelle 

Cette matrice a reçu des dispositions particulières; 
les parties unies de la première ont été remplacées 
par un système de côtes, baguettes et joncs ménages 



en creux dans la matrice , et dont les saillies , combi- 
nées soit sur les arêtes , soit sur les plats du fourreau , 
lui donnent un maintien et une consistance qui, tout 
en lui permettant de céder à tous les chocs, lui con- 
servent cependant une forme régulière et une direc- 
tion toujours recli ligne. 

Au moyen de cette compression et de la position 
de la couture sor le sommet du triangle et d'une 
forte côte ménagée en relief sur l'arête du fourreau à 
l'endroit de la couture, cette dernière, refoulée dans 
la rainure où elle a été logée, est entièrement 
cachée. 



7770. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Endaudu 30 décembre 1852. 

Au sieur Foi, de Londres, 

Pour des perfectioooements dans les chaussées 

L'invention consiste dans un nouveau mode d'exé- 
cution des routes dites rnacadamuées. 

Voici la composition employée : 

On fait fondre ensemble 8 kilogrammes de résine 
et 8 kilogrammes de goudron ou de poix, ou de 
toute autre matière bitumineuse , et on ajoute a ce mé- 
lange fondu 33 kilogrammes de fine poudre de poux- 
xolane; quand ils sont bien incorporés, on y ajoute 
69 kilogrammes de granit brisé ou de quelque autre 
pierre dure préalablement chauffée, et on mêle le 
tout ensemble. 

Ce mélange est alors étendu sur la route . qui doit 
avoir été nettoyée. 

Cette invention est surtout applicable aux routes 
macadamisées; et, si la roule n'a pas été macadami- 
sée , elle doit l'être d'abord avec dn granit ou de la 
pierre brisée, de manière à présenter une surface ra- 
boteuse et inégale. 

On opérera a cet effet de la manière suivante 

On couvrira la route du mélange ci-dessus, qui de- 
vra être chaud et de l'épaisseur de 3 à 5 centimètre* , 
plus ou moins. 

On le battra ensuite avec des fers chauds pour le 
consolider, quoique en laissant une surface rude. 

L'épaisseur de la couche et les proportions des in- 
grédients peuvent varier. 

L'avantage de ce système est que la solidité de la 
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roule est maintenue dans tous les temps par l'adhé- 
rence constante de la composition , tandis que , sur 
les routes ordinaires macadamisées, l'adhérence est 
détruite à la fois par l'excès de la sécheresse et par 
l'excès de l'humidité, et les parties intégrantes, étant 
séparées et les pierres écrasées, il en résulte de la 
poussière et de la boue. 

La cohésion de toutes les parties de la route laisse- 
la surface raboteuse et évite le glissant que présente 
ordinairement le pavage d'asphalte. 



7771. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 30 décembre 185S, 

Au siear Brassbcx , à Paris , 

Pour un mode de gravure sur pierres fines. 

La gravure sur pierres fines n'ayant jamais été faite 
en relief, a l'exception toutefois des camées , qui sont 
dn domaine de la sculpture plutôt que de la gravure , 
j'ai pensé qu'il y aurait utilité industrielle à graver 
sur pierres fines en relief, pour en faire l'application 
à la confection des cachets. 

Les matières dont je me sers pour graver le cachet, 
c'est-à-dire le corps qui sert directement à faire une 
empreinte quelconque, sont toutes les pierres fines 
connues, telles que jaspe, cornaline, onix, lapis, to- 
paze, sardoine, cristal déroche, etc. 

Après les avoir taillées de la forme que l'on veut 
donner au cachet , on grave dessus , par les moyens 
connus, les lettres, exergues, dessins, ornements, 
armoiries , etc. , de telle manière que ces caractères 
soient en relief brillant, et on fait le fond guilloché 
mat, ou semé de points, de petites fleurs, de lignes 
croisées, etc. 

Ce cachet ainsi gravé étant appliqué sur de la cire 
ou sur toute autre substance molle susceptible de 
recevoir une empreinte, fait ressortir les caractères 
en creux uni brillant, sur un fond guilloché mat ou 
semé entièrement de points, de petites fleurs, de 
lignes croisées; lequel forme relief et garantit le ca- 
ractère contre toute altération, puisque le fond for- 
mant relief est seul exposé aux dangers du grattage 



7772. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En d.te du 98 décembre 1852. 

Au sieur Coppaz, à Paris. 
Pour des crinolines. 

La confection de ces objets est décrite dans le 
brevet et dans un certificat d'addition en date du 
7 février i853. 



7773. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 27 décembre 1858. 

Au sieur Babbb, à Paris, 
Pour des noix en écailles. 

Il s'agit de ces noix dans lesquelles les tabletiers 
mettent des nécessaires d'enfant, et l'inventeur les 
imite par le moulage des écailles. 



777<l. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 8 janvier 1853. 

Au sieur de la Pstrocss, de Bruxelles . 
Pour des procédés de tannage des peaux. 

Depuis bien des années, l'industrie du tannage 
préoccupe les praticiens et les savants: les efforts, les 
sacrifices de tonte nature n'ont pas manque , et le but 
principal de tous ces efforts a été toujours la diminu- 
tion du temps employé pour convertir une peau en 
cuir : en effet , qui ne comprend tes inconvénients 
d'une fabrication telle que celle des cuirs forts, par 
exemple, dont la durée est de trente mois environ, 
et qui, par suite, nécessite l'emploi de locaux et de 
capitaux considérables, en laissant à l'industriel toute* 
1m éventualités de l'imprévu pendant trois années ? 

Abréger la durée de l'opération tannante , diminuer 
autant que possible les frais de fabrication , produire 
un beau cuir, de bonne qualité, et ayant le poids 
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voulu, lel a été le but de toutes les améliorations 
tentées dans celle industrie. 

Dés 1791, Seguin appelait l'attention du monde 
industriel sur ses importantes découvertes , qu'encou- 
rageait le gouvernement, et qui s'annonçaient sous la 
plus brillante |>erspectivc ; après lui, Vauquclin, Dartre! , 
Prieur, Dumas, Turnbull , Ogerau, Lemaire, etc. se 
sont présentés avec leur* travaux. Mais bientôt toutes 
les espérances conçues ont été abandonnées , car deux 
graves incoménionl», que l'on a Gui par croire insur- 
montables, semblaient avoir frappé de stérilité les 
produits du langage accéléré : le cuir manquait des 
qualités voulues, cl il était d'un poids très-inférieur 
à celui obtenu dans les conditions ordinaires; de là, 
ce vieil adage que, pour bien tanner, il faut beaucoup 
de temps et de tan. 

I.e tannage aux extraits gradués et concentrés, si 
largement mis en pratique par l'Angleterre, avec ou 
sans l'auxiliaire des acides, avec ou sans le secoure de 
l'élévation tic la lempéralure , les combinaisons de la 
gélatine de la peau avec les sels de fer au maximum 
de leur oxydation , l'endosmose, le vide, le sippage re- 
nouvelé des Bretons, qui le pratiquaient depuis deux 
cents ans, l'acupuncture, etc. sont tour à tour passés 
dans la chronologie de llùstoire du tannage, après 
nvoir laissé sur le carreau bien des victimes de leur 
foi trop ardente ; pas un de tous ces procédés n'est 
resté dans le domaine de la saine pratique. 

Aussi longtemps que l'on n'a vu dans le tannage 
que l'emploi du tanin , à quelque source qu'on l'ait 
emprunté, sous quelque forme qu'on l'ail appliqué, 
le but proposé ne pouvait être atteint; en efTet, la 
peau se compose de trois éléments bien distincts : 
l'albumine, la iibrine et la gélatine; or, le tanin ne 
se combine nullement avec l'albumine; il se combine 
faiblement avec la fibrine ; il ne se combine complè- 
tement qu'avec la gélatine, avec laquelle il forme un 
sel à base animale, le tannate de gélatine, qui est in- 
soluble et imputrescible, et que le commerce connaît 
sou» le nom de cuir. 

L'albumine se rencontre particulièrement sor les 
parois extérieures et intérieures de la peau ; le centre 
est occupé principalement par la fibrine et par la géla- 
tine; c'est notamment cette albumine inattaquable par 
le tanin, coagulable par la chaleur, ou les écorces 
arrivées à la fermentation aloooliqoeou tm-lbrlement 
acide, qui est l'obstacle réel à la pénétration du 
Unin dans les conditions ordinaires de sou emploi. 

Y a l-d , dans la nature, des corps qui puissent jouer 
à l'égard de l albumùie et de la fibrine le rôle que 



joue le tanin à l'égard de la gélatine, c'eat-à-dirc 
former des corps nouveaux ou des précipités inso- 
lubles et imputrescibles? là seulement était la solution 
du problème. 

Dès 1849, dans 00 brevet d'invention', j'avais 
signalé les avantages du mégisso-tannage, ou, pour 
■n'exprimer plus scientifiquement , l'emploi combiné 
du tannin avec le chlorhydrate d'alumine, etc. Les 
avantagesde ce procédé ne tardèrent pas à se répandre ; 
depuis cette époque, la Belgique , la France et l'Italie 
l'ont fructueusement appliqué dans des usines de 
premier ordre. Placé moi-même à la tête de l'un de 
ces établissements, j'ai continué ces études et ces 
travaux, aidé de la théorie et de la pratique acquise 
par ma position spéciale. 

Je consigne dans cet exposé les procédés nouveaux 
de tannage qui motivent ma présente demande de 
brevet d'invention. 

Les chlorhydrates métalliques solubles fournissent 
évidemment les agents qui se combinent avec l'albu- 
mine et la fibrine, en formant avec elles des précipités 
insolubles et imputrescible* : nous ne parlerons ps 
des chlorhydrates d'or, d'argent ou de platine, leur 
prix élevé les exclut complètement du domaine de 
l'industrie; mais je signalerai essentiellement les chlo- 
rures ou chlorhydrates de manganèse, d'élain, de 
plomb, quoique ce dernier soit peu ou pas soluble, le 
chlorydrate de tinc surtout, etc. 

Décrire le mode d'emploi de l'un des chlorhydrates 
métalliques, c'est indiquer celui de tous les autre», 
prenons celui de zinc pour type. 

C'est surtout dans l'opération des bassement que 
l'on doit avoir recours à l'emploi du chlorhydrate de 
zinc ; ainsi , quand une partie des peaux sort de l'atelier 
de rivière , j'en fais opérer le coudrement dans de vieux 
jus d'écorces, que j'alimente, en raison de leur épui- 
sement, pendant vingt-quatre heures environ. 

Aussitôt après, et le lendemain de chaque jour où 
l'on a donné des écorces, j'emploie le chlorhydrate de 
tinc, avec les mêmes conditions de progression de 
quantité que j'observe vis-à-vis des écorces. eu égard 
à l'époque qui s'est écoulée depuis le jour ou l'opé- 
ration tannante a été commencée. 

Je porte les liqueurs mères de chlorhydrate de 
xinc ou autre» à 35 degrés environ, et, dans cet 
état de concentration, voici les doses nécessaires pour 
chaque nature de peaux el pour une opération en- 
tière, c'est-à-dire pour la conversion entière de I* 
peau en cuir : 
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Pour la veaux à vernir, j'emploie a litres environ 
de chlorhydrate de line; 

Pour 1 a veaux moyens , 4 litres environ de chlorhy- 
drate de xinc; 

Pour ta veaux forts. G a 8 litres environ de chlor- 
hydrate de rioc; 

Pour îa cuirs d'empeigne, »a a i5 litres eoviron 
de chlorhydrate de zinc; 

Pour i a cuirs de vache lissée, aâ » 3o litres envi- 
ron de chlorhydrate de une; 

Pour i a cuirs forts . 68 à bo litres eoviron de chlor- 
hydrate de zinc. 

La dose voulue pour une opération complète est 
fractionnée en cinq ou six parties, et la première dose 
représente à peine un vingtième de la dose totale; 
j'augmente proportionnellement jusqu'à ce que je sois 
arrivé à la dose complète et indiquée, que l'on peut 
modilier, d'ailleurs, sans rien changer au principe 
posé. Du reste, en goûtant les jus, l'on s'aperçoit vite 
s'ils contiennent beaucoup, peu ou pas de chlorhy- 
drate de zinc en dissolution , et l'on se règle sur cela 
et sur le degré d'avancement du cuir vers la lin de 
son tannage complet. 

Les nombreuses expériences faites sur toutes sortes 
de peaux m'ont prouvé que j'abrège considérablement 
l'opération tannante , que je diminue les frais de fabri- 
cation, que le cuir produit est plus lourd que celui 
que l'on obtient ordinairement, et qu'il possède à on 
haut degré toutes les qualités qui constituent un ex- 
cellent cuir. 



7775. 

BREVET D'INVENTION 

( f aente «ngW du ê mu 1 852 > . 
En date du 1 1 janvier 1 853 . 

Au sieur Taylor, de Londres, 
Pour des perfectionnements dans la construc- 
tion des vaisseaux. 



L inventeur, voulant rendre les vaisseaux plus lé- 
gers et plus solides en même temps, les entoure de 
tuyaux en fer. 



7776 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date de- 11 janvier 1853, 

Au sieur Gormokd, à Paris. 
Pour nn appareil appliqué à la direction des 
aérostats. 

Cet appareil osl décrit dans le brevet et dans un 
certificat d'addition du ai avril i853 

7777. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 8 janvier 1853. 

Au sieur Aude, à Paris, 

Pour des sommiers et des sièges élastiques. 



Dan* la confection des sommiers et des sièges élas- 
tiques, l'inventeur remplace, par des ressorts en 
caoutchouc vulcanisé, les ressorts métallique» ordi 
nairement employés. 

Les ressorts en caoutchouc consistent en des tubes 
verticaux fixés à des traverses qui font le haut de la 
caisse rectangulaire, laquelle est surmontée de la pai- 
tie bombée du sommier 

Dans chacun de ces tubes entre une tige métal- 
lique, fixée à la partie bombée, en sorte que, par la 
pression', cette partie bombée cède par l'effet de 1 élas- 
ticité des tubes de caoutchouc 



7778. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 8 janvier 1 853 . 

Au sieur Ab.u>ie, à Paris, 
Pour du papier à cigarettes. 



L'inventeur emploie le papier pelure fait à la mé- 
canique, et, pour imiter le papier vergé , il le sou m «h 
à une pression sur une planche gravée. 

C'est ce qui fait l'objet d'un brevet et d'un certifi- 
cat d'addition en date du 7 janvier i854 
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7779. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 7 janvier 1853, 

Au sieur Momier, à Paris, 
Pour un appareil destiné à servir les huîtres 
sur les tables. 



Cei appareil se compose d'une série de galeries mo- 
biles disposées sur un axe vertical, lequel est terminé 
par un pied. 



7780 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 4 janvier 1853. 

Au sieur de Lac rés, à Paris, 

Pour l'application à la bonneterie et à la gan- 
terie de fils faits avec des mélanges de laine et 
de coton. 

Avant d'entrer dans les détails de l'invention , je 
crois utile de dire deux mois sur les différents sys- 
tèmes de filature. 

La filature, en général, est l'art de convertir en 
fils les matières filamenteuses, telles que le coton, 
le lin, le chanvre, la laine, l'alpaga, le cache- 
mire, etc. 

La filature de la laine se divise en deux industries, 
celle de la laine cardée et celle de la laine peignée. 
La combinaison de ces deux procédés formant deux 
genres en a créé un troisième . désigné sous le nom 
de cardé-peignè. 

La filature du colon n'a pas de subdivision , et il 
n'y a que les systèmes mécaniques qui diffèrent entre 
eux, la matière ne permettant pas d'autre travail que 
celui qui lui est appliqué. 

C'est donc pour établir la différence qu'il y a dans 
chaque système d'industrie et dans chaque genre de 
fil, du cardé, du peigné et du cardé peigné, que j'ai 
voulu signaler les trois industries, pour que l'on com- 
prit mieux ma pensée dans l'explication que je vais 
donner de mon application nouvelle. 

Tous les établissements de filature peignée et cardé- 
peigné, ainsi que tous les établissements de filature 
de coton, peuvent préparer les matières mélangées. 



Dans les mélanges faits par les systèmes de filature 
du coton , le travail ne se fait qu'aux dernières ma- 
chines de préparation. 

La laine ne subit pas le cardage avec le colon, elle 
a été préparée avant par des machines convenables, 
et elle arrive, comme le colon eo préparation, au 
dernier passage du bobinoir en fin. 

En appliquant à la bonneterie et à la ganterie à 
mailles, et à la ganterie fabriquée avec différents tis- 
sus, les fils mélangés laine et coton par les deux 
systèmes des industries laine peignée et cardé- pei- 
gne, on réalise une amélioration sensible, soit comme 
économie de matière ou de main-d'œuvre, soit comme 
perfection des produits. 

A côté d'une application nouvelle, il y a un ré- 
sultat industriel nouveau réalisé, et c'est pour cela 
que je vais établir la différence qui existe entre mon . 
application et les moyens employés jusqu'à présent, 
dans l'industrie de la bonneterie et de la ganterie, 
pour mélanger la laine avec le coton et le cachemire 
avec le colon. Ces moyens sont au nombre de deux : 

Le premier, c'est le mélange du coton à la laine 
par le système filature de laine cardée ou par le sys- 
tème filature de coton, en observant que, pour ce 
dernier système, on ne peut mélanger au coton une 
grande quantité de laine , qui a besoin d'être graissée 
pour bien se travailler, et qui ne peut l'être par le sys- 
tème de filature du coton , où l'on ne graisse jamais les 
matières : c'est ce qui fait que les mélanges faits par ce 
procédé ne peuvent être asses laineux et ne peuvent 
faire que des produits que l'on ne peut employer que 
sur les gros métiers ; en outre , on ne peut obtenir 
des numéros de filature assez fins pour être faits sur 
les métiers jauges-lins. 

Les mélanges faits par le système de filature laine 
cardée peuvent se faire plus laineux ; mais l'on ne 
peut oblenir aussi, par ce procédé, que de gros nu- 
méros de filature, dont l'emploi n'est facile que sur 
les métiers gros-jauges. 

Les laines et les cotons teints présentent beaucoup 
plus de difficultés a la filature que les blancs : c'est 
une considération à ne pas négliger pour l'application 
sur les métiers et pour les numéros de filature a ob- 
tenir. 

Le second moyen, c'est le mélange par fils de la 
laine filée pure, soit cardée, soit peignée, avec du 
coton aussi filé pur. 

C'est à cause des grandes difficultés éprouvées jus- 
qu'ici, de mélanger le coton aux matières laine, 
cachemire, alpaga, etc., que l'on a eu recours à ce 
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second mélange fil à fi], pour faire les mélanges de 
diverses matières laine et coton, cachemire et coton, 
propres à être employées sur les métiers fins , à cause 
des numéros fins que l'on peut trouver dans chaque 
genre de matière pure : il y a , par ce travail, un dou- 
blage très-long et une grande perte de matières pour 
le fabricant. 

L'application que je fais des mélanges laine et co- 
ton , par les deux systèmes de filature peignée et 
cardée et cardëe-peignée, a l'immense avantage, sur 
le» moyens usités jusqu'à présent de produire, par la 
confection du fil fait spécialement pour les jauges 
que l'on veut employer, des numéros de filature fins 
et gros, et assez fins pour être employés sur les mé- 
tiers les plus fins de jauge, et, par conséquent, d'em- 
ployer moins de matière , de simplifier le travail du 
fabricant, en supprimant le doublage et le moulinage 
des fils laine et coton, en les remplaçant par un fil 
convenablement mélangé et tout préparé ; de donner 
aux ouvriers une matière plus facile à employer; de 
pouvoir créer, par des combinaisons de mélanges de 
matières leintes, des genres nouveaux.; d'empêcher 
le rétrécissement des tissus au lavage, inconvénient 
très-grand du lainage pur; de conserver surtout, à 
tous les produits fabriqués, le toucher laineux que 
les produits fabriqués par les autres moyens n'ont 
pas , et de procurer une chaleur plus agréable que 
la laine pure. 

La ganterie trouvera de grandes ressources dans 
ces divers mélanges, car, n'employant généralement 
que des métiers jauges fins , elle n'a jamais pu rien 
faire de convenable avec les systèmes de mélanges 
adoptés jusqu'ici. 

Les métiers employés pour la bonneterie et la 
ganterie, connus sous la désignation de métiers fran- 
çais, métiers anglais, métiers circulaires et métiers à la 
chaîne, faisant aussi des tissus pour ganterie, servi- 
ront tous à fabriquer mes divers mélanges et sont 
désignés parjaoge*, depuis les dix, quatorze, sciie , 
dix-huit, vingt, vingt-deux, vingt-quatre, vingt-six et 
vingt-huit gros , jusqu'aux vingt, vingt deux , vingt- 
quatre, vingt -six, vingt-huit, trente et quarante-deux 
fins, etc., termes consacrés dans celte industrie pour 
designer le plus ou le moins de finesse de mailles 
des articles faits sur chacun d'eux. 

Ces différents jauges créent autant de difficultés 
à surmonter avec un fil simple ou plusieurs fils réu- 
nis, pour arriver à satisfaire l'exigence mécanique de 
chacun des jauges désignés. 

Comme dans la fabrication de la bonneterie et 

XXV. 



de la ganterie, les mêmes articles peuvent se faire 
en un seul fil simple, gros de filature, comme avec 
plusieurs fils fins réunis ensemble, moulinés ou non , 
et que ce n'est qu'une question de taux de Glalure, 
je me réserve tous les taux de filature, depuis 
6,000 mètres jusqu'à 1,300 mètres au kilog. , et tous 
les degrés de torsion, depuis la trame douce jusqu à 
la chaîne la plus forte, pour être employés à mon 
choix selon les jauges et sur tous en général, soit 
en un fil simple ou en plusieurs fils. 

Pour remplacer également les mélanges de cache- 
mire et colon , faits jusqu'à présent de la même ma- 
nière que les mélanges laine et colon, j'en fais la même 
application que pour les mélanges laine cl coton , et 
dans les mêmes conditions : soit cachemire peigné et 
coton, soit cachemire cardé-peigné et coton. 

Je fais encore la même application pour les mé- 
langes laine peignée et cachemire peigné, toujours 
dans les deux mêmes s ystèmes de filature et les 
mêmes conditions. 

En un mot, pour ne pas établird'exception, toutes 
les matières animales filamenteuses, telles que vi- 
gogne, alpaga, etc., qui peuvent se mélanger au 
coton, peuvent être mélangées par les deux mêmes 
systèmes désignés. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 11 ou 183*. 

L'application que j'ai faite à la bonneterie et à la 
ganterie des fils mélangés laine et colon par les sys- 
tèmes de filature peigné et cardé-peigné, par la 
réunion au dernier bobinoir de préparations à di- 
vers numéros des matières, laine et coton, prépa- 
rées chacune sur les machines de leur système, n'est 
qu'une application des moyens connus pour les étoffes 
à robes. 

Je viens aujourd'hui poser un principe nouveau 
pour mélanger la laine avec le coton, afin de le faire 
d'une manière plus intime et plus convenable pour 
obtenir des fils propres à toutes les applications de la 
bonneterie et de la ganterie, et aussi pour tous les 
tissus et étoffes , quels qu'en soient les genres. 

Ce nouveau moyen consiste à mélanger la laine 
et le coton par tous les divers systèmes de peignage 
mécaniques , et principalement les machines du sys- 
tème de M. Schlumberger. Il convient donc, avant 
tout, de faire un choix tout spécial de chacune des 
matières, pour faciliter leur travail aux diverses nu- 
ls 
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chines, en les prenant a peu près de même longueur 
et en leur faisant subir préalablement un battage et 
un cardage convenable, avant d'arriver aux machines 
pei pneuses, et suivre ensuite le travail successif d'éti- 
rage des autres machines , pour être rendues en fil 
mélangé. 



7781. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ko date du 5 janvier 1853, 

Au sicor Dbsotbr , à Paris , 
Pour un peigne de coiffure. 



Ce peigne est à deux galeries : l'une, verticale, celle 
que l'on voit aux peignes ordinaires, et une seconde, 
horizontale , ajoutée par l'inventeur. 

Celle-ci commence au pied des dents du peigne et 
s'étend horisonlalement sur une largeur de 1 à 3 cen- 
timètres ; en sorte que l**galerie verticale est éloignée 
des dents de toute la largeur de In galerie horizon- 
tale. 

Cette galerie horizontale est destinée à recevoir les 
ornements de la coiffure. 

7782. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 5 janvier 1853 , 

Au sieur Bioinmm , à Paris, 
Pour de» bandages herniaires. 

Ces appareils sont décrits dans le brevet et dans 
les certificats d'addition , en date des : 
18 mars i854 . 
9 août i855. 
18 août i856. 



7783. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1 4 décembre 1852, 

Aux sieur» Gobjcx et JooaDix, à Paris, 
Pour une machine servant à tordre les fils. 

On saitque, pour réunir et tordre en même temps 
un certain nombre de fils de soie, ou d'autre subs- 
tance filamenteuse, on a jusqu'ici employé un sys- 
tème que l'on appelle lyitème à moletlei, qui exige un 
certain emplacement, tout en ne permettant d'opérer 
sur une grande quantité de fils à la fois sans em- 
ployer beaucoup de monde et sans entraîner, par 
suite, une grande dépense de main d'oeuvre. 

Notre but , en cherchant à établir une nouvelle dis 
position de machine pour former la torsion et la 
réunion des fils, quels qu'ils soient, a été particulière- 
ment d'arriver à produire ce travail plus rapidement, 
avec plus d'économie , et en même temps avec toute 
la régularité désirable. 

Nous sommes parvenus, sous ce rapport, au résul- 
tat le plus satisfaisant : notre système repose sur un 
principe très-simple, qui consiste dans la disposition 
de chapes porte-bobines, auxquelles on imprime un 
mouvement de rotation pins ou moins rapide , et que 
l'on place de manière a réunir a la fois un certain 
nombre de fils, tout en leur donnant le degré de 



7784. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 18 décembre 1852, 
Aux sieurs Laforest et Bopdeville , à Reims , 
Pour un mode de jonction des tuyaux en métal. 

Cette jonction se lait sans soudure ot sans mastic, 
et a lieu au moyen de deux brides, dont l'une est 
creusée en cone et dont l'autre est munie d'un tenon 
circulaire aussi en cône, et qui peut entrer dans la 
rainure de l'autre lorsqu'on les serre au moyen d'é- 
crous; ou bien, au moyen de deux brides creusées 
et réunies par une troisième , munie do deux tenons 

On trouve d'autres exemples de jonction dans les 
oertiGcats d'addition datés des *6 décembre i85a et 
a3 janvier i854. 
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7785. 



BBEVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 1 1 novembre 1852 , 

Au sieur GoirzAxàs db Soto, à Bordeaux, 
Pour une nouvelle méthode appliquée à la 
multiplication des sangsues médicinales, en les 
nourrissant avec du sang de boucherie, sans leur 
permettre de s'en gorger. 



Voici d'abord quelques faits relatifs à la nourriture 
convenable des sangsues, par rapport à leur multipli- 
cation et à la manière de les élever : 

i' Les sangsues, qui n'ont d'aulra nourriture que 
celle qui se trouve naturellement dans leurs marais, 
sont toujours plus ou moins affamées, et leur repro- 
duction est très-faible; au contraire, celles qui sucent 
du sang se reproduisent avec abondance. 

Tous Us éleveurs de sangsues ont aujourd'hui là- 
dessus une expérience journalière. C'est cette obser- 
vation qui a décidé ceux de la Gironde à entretenir 
dans leurs marais des troupeaux de cent, de cent 
cinquante et même de deux cents chevaux. La dé- 
pense en est considérable, mais elle est très-lucra- 
tive. 

a* La nourriture ordinaire des sangsues libres est 
le sang des animaux à sang froid ; î* parce qu'il n'y 
a que ces animaux-là qui vivent habituellement dans 
leur séjour; a* parce que les animaux À sang chaud 
leur échappent rapidement, sitôt qu'ils se sentent pi- 
qués, et les sangsues qui parviennent à les piquer 
périssent ordinairement bien loin de leur marais. 

3* Voici l'analyse du sang de quelques animaux 
tirée des AmoU* de physique et de chimie, tomes XVW 

et xxin. 





ANIMAUX 

X »»»• CU». 




1 


a 






920 
8.1SS 




1,020 
8,146 
834 




8.2C0 




m 


M S 






10,000 


10.000 


10,000 





ANIMAUX 
À «»« raot*. 


• 

î 
H 


i 

a 

■4 


e> 

0 

<3 


ess 


600 


690 


8,637 


8, «60 


8,8*6 


7!» 


9*0 


4M 


10.000 


10.000 


10,000 



D'après cette analyse . le 



de particules du 



sang des animaux a sang chaud est k celui des aoi 
maux à sang froid comme 9 : 6 ; donc, pour ramener, 
autant que possible, dans la pratique, le sang des 
premiers aux conditions de celui des seconds, il faut 
ajouter à celui-là une quantité d'eau d'environ un tiers 
de son poids. 

0* Voici l'analyse du sang propre des 
médicinales, d'après Derheins : 

• Le sang des sangsues a la propriété de so 1 
en deux parties, comme celui des mammifères, mats 
il ne forme point cruor; les deux parties restent li- 
quides; il ne contient qu'une partie à peine appré- 
ciable de fibrine , qui s'y trouve dans un état de divi- 
sion extrême. 

• La matière colorante y est en quantité plus grande 
que dans le sang des mammifères. Le sérum est, ausii 
par rapport à ce liquide, en quantité proportionnelle- 
ment plus grande que dans le cruor des mammi- 
fères. • 

5* Quelques observateurs prétendent que, lors- 
qu'on frotte avec la main des sangsues gorgées de 
sang depuis un mois , on trouve dans leur estomac 
des grumeaux de sang caillé, et ils prétendent que 
ce sont ces corps durs qui, ne pouvant pas être bien 
digérés, donnent la mort h plusieurs sangsues. 

Peut-être pourrait-on attribuer ce phénomène à la 
quantité considérable de fibrine qui existe dans le sang 
des animaux à sang chaud , laquelle reste coagulée 
dans l'estomac des animaux à sang froid, tels que les 



Cette observation et l'analyse précédente nous ont 
décidé à séparer la fibrine du sang qui doit servir de 
nourriture aux sangsues. 

6* Le sang des animaux à sang chaud est 1 
à la santé des sangsues, principalement parce < 
s'en gorgent, et cet excès leur est funeste. 

Tous les naturalistes et tous les médecins sont d'ac- 
cord sur ce point que les sangsues gorgées de sang 
sont dans un état de souffrance, et que plusieurs 
d'entre elles périssent; d'après des expériences rap- 
portées par M. Moquin-Tandon, sur cent sangsues 
gorgées de sang, il en meurt plus de vingt; le nombre 
de celles qu'on trouve mortes dans les marais est si 
considérable, que les gardes de ces marais prétendent 
quo les sangsues gorgées de sang sont sucées à leur 
tour par les autres sangsues qui n'ont pas eu l'occa- 
sion de se gorger. 

Lorsque les sangsues sucent les chevaux qu'on fait 
entrer dans leur marais, s beaucoup d'entre elles . 
dans leur aridité, trouvant la place prise à la ligne 

35. 
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d'eau , m hissent sur les parties supérieures des jambes 
des chevaux, et, pendant leurs aspiration, elles peu- 
vent être foudroyées par le soleil. Ce danger est par- 
ticulièrement à redouter pour les petites. Un instant 
suffit pour que ces annélides soient racornis et durcis 
comme un morceau de bois sec et rougeâlre. • 

Les sangsues une fois gorgées du sang des animaux 
à sang chaud piquent difficilement, même après un 
jeûne de six mois. 

Ce phénomène est attribué uniquement à leur di- 
gestion laborieuse et lente, mais nous croyons qu'on 
pourrait l'expliquer bien mieux, d'abord par le dé- 
goût avec lequel les lois de la nature punissent les 
excès de la gloutonnerie , cl ensuite par une disten- 
sion excessive qui peut-être aura brisé certains vais- 
seaux de l'annélide. 

7* Lorsque les sangsues sucent du sang, elles se 
détachent spontanément de leur proie quand elles 
sont tout à fait gorgées, quand elles ne peuvent plus 
attirer du sang, malgré leur puissante succion. 

C'est ce qui leur arrive lorsqu'elles piquent un ani- 
mal qui vient d'expirer. Les filets extérieurs des veines 
ont été vidés par la succion, et le flot de la circula- 
lion ne les remplissant plus, la succion est impuis- 
sante pour attirer du sang, et l'annélide se détache de 
la peau du cadavre. 

La même chose arrive lorsqu'on livre aux sangsues 
des morceaux de viande fraîche; elles s'y attachent 
avec avidité, pompeut le peu de sang presque liquido 
qui est a leur portée, et après elles abandonnent une 
proie qui les fatigue inutilement. 

Nous croyons que ce n'est pas la qualité du sang 
des cadavres qui repousse les sangsues , mais seulement 
l'inutilité de leurs efforts. 

Pour, vérifier notre opinion , nous avons livré aux 
sangsues des foies frais ; et comme cet appât a beau- 
coup plus de saog que la viande maigre, nous avons 
remarqué que les sangsues s'y attachaient et ne quit- 
taient leur prise que lorsqu'elles étaient entièrement 
gorgées de sang. 

8* Les sangsues qui ont sucé à ou 6 grammes de j 
sang et qui ont été détachées de la place où elles 
s'étaient fixées, ne s'attachent de nouveau nulle part 
pour piquer que très-rarement . et elles ne le font ja- 
mais spontanément qu'après un long jeûne. 

Telle est l'expérience journalière de tous les prati- 
ciens. 

Ainsi donc , s'il était possible de leur fixer une ra- 
tion convenable, d'une manière économique, facile 
et sûre, cette ration une fois épuisée, les sangsues I 



I n'en entameraient pas une autre . et leur santé ne sou f 
! frirait pas des effets funestes des engorgements. 

9* Les réservoirs des sangsues établis d'après le 
système que l'on suit généralement en France doivent 
; avoir une étendue très-considérable. 

On doit y loger : les sangsues, les petits poissons, 
les grenouilles, les têtards et autres petits animaux, 
dont le sang doit nourrir les sangsues, surtout les 
petites. 11 leur faut une quantité énorme de ces êtres : 
■ des myriades de petits poissons, dit M. Vayson, ne 
résistent pas vingt-quatre heures aux attaques des pe- 
tits gerniemenls, qui ne les abandonnent que privés 
de vie. • Ils doivent fournir le pâturage aux chevaux 
que l'on livre aux sangsues. C'est donc avec rainon 
que les établissements pour la multiplication et l'é- 
lève des sangsues ont été rangés au nombre des éta- 
blissements réputés insalubres de première classe par 
le conseil d'hygiène de la Gironde. 

Les sangsues médicinales ne dévorant pas les ca- 
davre* de leurs victimes, il se produit journalièrement 
une masse considérable de corps organisés sans vie, 
dont la décomposition infecte l'air et doit nuire à la 
santé même des sangsues. Cependant, lorsque l'éten- 
due du marais n'est pas considérable par rapport au 
nombre des sangsues, et que l'eau en est souvent 
renouvelée, alors on peut assurer que le marais est 
beaucoup moins insalubre qu'il ne le serait si on n'y 
élevait pas 1 'des sangsues. On ne saurait croire avec 
quelle rapidité elles dépeuplent ces marais de tous les 
petits animaux dont ils sont infectés. 

D'après notre méthode, un marais de multiplication 
de a hectares suffit pour un million de grosses sang- 
sues. M. Moquin-Tandon croit aussi quo cette étendue 
leur est suffisante. Chaque sangsue aurait a déci- 
mètres carrés de surface, ce qui est assez, vivant, 
comme elles vivent très-souvent, en famille et dans 
un espace très-restreint. El cependant nous avons vu , 
dans les environs de Bordeaux, plusieurs marais de 
sangsues qui ont chacun plus de 5o hectares d'é- 
tendue. 

10* Nous avons remarqué plusieurs fois que les 
petites sangsues s'accrochent en nombre considérable 
au dos des grandes pendant la digestion de celles-ci. 

II nous a semblé que les grandes sangsues ne souf- 
fraient pas du tout dans celte circonstance; nous avons 
examiné leur peau à la loupe et au microscope, après 
en avoir détaché les petites sangsues, cl nous n'avons 
jamais trouvé la marquo d'aucune blessure. Du reste, 
nous ne savons pas ce que les petites sangsues font 
pendant qu'elles sont attachées par leurs ventouses au 
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dos des grandes. C'est peut-être ce phénomène qui a 
fait croire aux gardes des marais que les peliles sang- 
sue! sucent les grandes, lorsque celles-ci sont gorgées 
de sang. 

11 • Lea sangsues élevées dans les grands marais 
piquent mal , parce qu'elles sont toujours trop grasses ; 
elles trouvent toujours quelque nourriture dans le 
sang des petits poissons ou dans les liquides des 
larves. Plus les marais sont petits, par rapport au 
nombre des sangaucs, plus tôt elles les ont dépeuplés 
et deviennent affamées ; donc les marais de digestion 
doivent être petits. 

ta* D'après les expériences faites par Sanson et 
par M. Moquin-Tandon sur le sang sucé par les sang- 
sues, il résulte que : 

• Les petites en absorbent a fois î/a leur poids; 

• Les petites-moyennes, 4 fois; 
«Les grosses-moyennes, 5 fois t/a; 

• Les grosses 5 fois i/i i. 

Donc, les petites sangsues se gorgenl moins que 
les grandes, par rapport a leur taille relative; et, par 
conséquent, l'engorgement des petites doit leur per- 
mettre des mouvements plus libres pendant leur di- 
gestion , c'est aussi ce que nous avons observé. Ceci 
semble prouver que le gorgement des petites sangsues 
est moins dangereux pour leur santé que celui des 
grandes. 

i3* Plusieurs naturaliste» ont vérifié qu'on peut 
nourrir les sangsues avec du sang frais de boucherie, 
après l'avoir laissé coaguler; mais ils avouent qu'elles 
s'en gorgent avec la même avidité que lorsqu'elles le 
puisent des veines d'un animal vivant. Nous l'avons 
vérifié aussi en leur livrant le sang de différentes ma- 
nières 

lit' Quelques médecins et pharmaciens ont pré- 
tendu que le sang de boucherie est nuisible aux sang- 
sues : î* parce qu'il en meurt un nombre considé- 
rable; a* parce que ces sangsues ne piquent pas. 

Mais il dut remarquer que la* même chose arrive 
à toutes les sangsues qui se sont gorgées d'une nour- 
riture quelconque. Plusieurs d'entre elles meurent 
dans le premier mois, et les autres ne piquent que 
lorsque leur digestion est avancée. D'autres observa- 
teurs ont prétendu que le sang de boucherie est altéré 
après sa coagulation. Cependant, la cause de celte 
coagulation étant inconnue, et l'analyse chimique ne 
trouvant pas dans le sang coagulé d'autres principes 
qne ceux du sang veineux et dans les mêmes propor- 
tions à peu près, on peut assurer À pnori que le sang 
frais coagulé n'est pas altéré au point d'être nuisible. 



L'expérience nous l'a démontré aussi par rapport aux 
sangsues. Nous avons peint des vitres avec du sang 
frais pour le dessécher rapidement, et nous avons 
nourri des sangsues avec ce sang dissous dans l'eau, 
sans que leur santé en ait souffert du tout. Il est cer- 
tain que le sang desséché était beaucoup plus oxygéné 
que le sang frais coagulé. 

La prévention que l'on a contre les sangsues gor- 
gées avec du sang de boucherie n'est que trop fondée : 
il y a eu des négociants qui, pour augmenter le poids 
et le volume de leurs sangsues, les gorgeaient artifi- 
ciellement, et, n'ayant pas do marais de digestion, 
les livraient au commerce lorsqu'elles avaient encore 
l'appétit assez développé; mais il faut remarquer aussi 
que des négociants de bonne foi livrent souvent au 
commerce des sangsues qui ne piquent pas, parce 
que, ayant été pêchées trop grasses, elles n'ont pas 
souffert un jeûne assez prolongé. 

1 5" Nous avons acheté des sangsues dans les dé- 
pôts de différent* négociants dont la bonne foi nous 
était connue; ces sangsues avaient été tirées directe- 
ment des marais, et cependant nous avons trouvé dan* 
l'estomac d'un grand nombre d'entre elles une quan- 
tité considérable de sang. Elles l'avaient pris sans 
doute des veines des chevaux qu'on leur avait livrés 
dans les marais, ou dans celles des poissons. Ceci 
semble prouver que les éleveurs de sangsues qui n'ont 
qu'un même marais pour la multiplication et pour la 
digestion des sangsues ne peuvent livrer au commerce 
que par hasard des sangsues bien affamées. 

16° Les sangsues changent leur épiderme plusieurs 
fois par mois; pour s'en débarrasser, elles se frottent 
contre les aspérités des corps solides; à cet effet, elles 
passent plusieurs fois entre les tiges cl les racines des 
plantes aquatiques. 

11 arrive aussi que leur épiderme forme un anneau 
qui resserre leur corps : elles parviennent ordinaire- 
ment à s'en débarrasser; mais, si l'étranglement a été 
considérable dans le tiers postérieur de l'annélide, 
alors les lignes longitudinales de la sangsue forment 
des angles dont les sommets sont vers le dos, dans 
la partie sciée par l'anneau. 

Lorsque l'étranglement a heu vers les parties 
sexuelles, alors ce sont les deux lignes du bord du 
ventre qui forment des angles dont les sommets sont 
opposés. 

Parfois, on reconnaît cet étranglement plusieurs 
jours après que l'anneau a disparu. 

Nous sommes aujourd'hui bien assuré que les 
sangsues ne sont blessées par cet étranglement que 
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la première fois qu'elles changent leur épidémie 
après un repas eopieui; il semble que leur épiderme, 
qui s'était moulé sur leur corps rétréci parle jeûne, 
conserve quelque élasticité lorsqu'il s'en détache. 

Cet étranglement doit donc être plus ou moins 
dangereux, selon que la sangsue s'est gorgée pins ou 
moins. 

17* Dans les anciennes galeries des Unpcs, on 
trouve souvent beaucoup de cocons de sangsues ; on y 
trouve même parfois un grand nombre de sangsues 
qui s'y sont réfugiées et qui y demeurent réunies. 

Celle observation nous décida a faire de petites 
galeries artificielles. 

A cet effet, nous primes des bâtons cylindriques 
de 60 centimètres de long sur 4 de diamètre; nous 
les plaçâmes presque horiiontalement sur la terre hu- 
mide, à 13 centimètres au-dessus du niveau constant 
de l'eau ; nous les recouvrîmes de gason un peu serré 
et bien foulé; après quoi, nous tirâmes en avant les 
bâtons cylindriques , et les galeries restèrent ouvertes 
du côté de Tenu du marais. 

Parmi le nombre de* galeries, nous en fîmes quel- 
ques-unes dans un terrain choisi; elles étaient cons- 
truites de telle manière qu'on pouvait relever le gason 
et laisser à découvert les galeries dans toute leur lon- 
gueur. 

Un mois après, nous visitâmes six de ces galeries, 
et nous en trouvâmes quatre habitées par des sang- 
sues en repos , au nombre de deux, sept, dix el dix- 
sept dans chaque galerie. 

La surface d'une partie du fond de ces galeries 
était comme polie el vernissée; dans une autre ga- 
lerie, nous trouvâmes trois cocons récents dans de 
petits trous; mais il n'y avait aucune sangsue. 

Cette dernière galerie n'avait qu'un très-petit espace 
verni autour des cocons. 

C'est peut-être la sangsue vache qui, dans la ma- 
nœuvre de la ponte, avait poli la place. 

Quinte jours après, nous visitâmes six autres gale- 
ries ; toutes étaient plus ou moins habitées et tapissées, 
comme les précédentes ; mais il y en avait trois qui 
étaient presque obstruées par les racines dn gazon 
qui en avaient gagné l'intérieur. 

Depuis lors, nous avons fabriqué les galeries à 
coupe elliptique de 6 centimètres de hauteur sur 4 de 
largeur. 

18* L'expérience a démontré que tous les cocons 
submergés dans l'eau se pourrissent, elque ceux qui 
sont exposés a l'air se dessèchent et meurent. 

Donc, le niveau des eaux doit être constant dans 



les marais des sangsues, et la surface du sol ne doit 
pas être remuée , ni foulée. 

Ces conditions nous semblent utiles tonte l'année, 
et surtout depuis le mois de juin jusqu'au mois de 

19* Nous avons remarqué dans les marais et dan» 

les petits ruisseaux d'Espagne, où les sangsues vivent 
en pleine liberté , qu'on les trouve ordinairement dan» 
les eaux les plus limpides, assez fraîches, et souvent 
renouvelées. 

Cependant, nous en avons trouvé quelques- unes 
très-grosses et de bonne qualité dans les eaux ther- 
males, mais assez pures, d'Alhama (d'Aragon); nous 
ne les avons pas trouvées près des sources où l'eau 
était à 35 degrés centigrades, mais un peu pins loin, 
dans des endroits où la température des eaux était 
descendue â 37 degrés. Nous n'avons pas trouvé beau- 
coup de sangsues dans les courants un peu rapides , 
ni dans les ruisseaux qui étaient en ligne droite,. ou 
trop découverts. Nous les avons trouvées en grand 
nombre dans les recoins abrités par le terrain ou par 
les herbes, 14 où le courant était un peu calme. 

30* Malgré tout ce que les naturalistes ont avancé, 
relativement à l'âge que les sangsues doivent avoir 
pour se multiplier, nous sommes aujourd'hui bien 
convaincu que celles qui sont bien nourries el bien 
logées produisent des cocons féconds â l'âge de vingt 
et un mots; plusieurs d'entre elles les produisent 
même à l'âge de quinze mois. 

Hais nous devons remarquer que ces observations 
ont été faites en Espagne. 

De tous les faits que nous venons de décrire , nous 
avons tiré deux conséquences principales : 

i* Que les sangsues, outre la nourriture qu'elles 

besoin d'être nourries artificiellement, ai l'on veut 
qu'elle* se multiplient avec abondance ; 

3" Que c'est plutôt la quantité que la qualité du 
sang qui nuit aux sangsues médicinales. 

Pour améliorer la qualité du sang, et pour réduire 
la quantité de celui de boucherie que les sangsues 
doivent avaler : 

1* Nous séparons la fibrine du sang coagulé; 

a" Nous mélangeons le sang avec un tiers environ 
de son poids d'ean : de cette manière , sous le mfmt 
volume , elles reçoivent moins de nourriture ; 

3* Nous divisons le sang en rations de A a 6 gram- 
mes, en en faisant de petits boudins. 

Voici la méthode pratique pour nourrir les sang- 
sues el préparer le sang et les appareils : 
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i* On prend une quantité d« sang de boucherie 
très-frais; 

a* On mêle le sérum et le caillot avec un liera 
environ de leur poids d'eau pure; on malaxe le mé- 
lange, et on le passe à travers un tamia peu aerré, 
pour lui enlever la plus grande partie de aa fibrine, 
comme U a été dît plus haut; 

•V On prend des bâtons cylindriques en bois, de 
6 centimètres de diamètre sur a ou 3 mètres de lon- 
gueur; 

4* On prend des intestins grêles , parfaitement bien 
larév. on les coupe a la longueur des bâtons ; on les 
lie par une de leurs extrémités , et on les remplit avec 
du sang tamisé, non pas en entier, mais aux deux 
tiers environ de leur longueur; 

5* On prend huit on dix intestins, selon leur dia- 
mètre; on les applique à la surface d'un des bâtons, 
parallèlement à Taxe de celui-ci , et on les lie en hélice 
avec une corde en chanvre, ou mieux . en caoutchouc, 
pour imiter le flot du sang des animaux rivants. 

Chaque tour de la corde doit être séparé du précé- 
dent d'environ 3 centimètres, a6n d'y former de pe- 
tite boudins, chacun de la contenance de k à 6 gram- 
mes de sang. 

Pendant qoe l'on lie les intestins par un bout, 
ceux-ci doivent être retenus à l'autre bout du bâton 
par on petit anneau en caoutchouc, afin que le sang, 
refoulé par les ligatures , puisse se dégorger dans un 
vase quelconque sans risque de crever les in les- 

Nous avons imaginé plusieurs autre* appareils pour 
diviser les intestins en petits boudins; mais celui 
que nous venons de décrire est le plus simple de 
tons. 

On peut se servir aussi d'un cadre à traverses en 
bois, sur lequel on adapte un autre cadre des mômes 
dimensions et avec les mêmes traverses; on place les 
intestins, remplis de sang aux deux tiers, sur le pre- 
mier cadre; on applique sur eux le second cadre, et 
les traversée , recouvertes en caoutchouc, coïncidant 
celles d'un cadre avec celles de l'autre, serrent les 
intestins et forment les boudins. 

Dans cet appareil, chaque boudin peut être fait de 
le contenance de 8 à i a grammes de sang; cet appa- 
reil devant se placer verticalement dans l'eau, dans 
le sens de sa largeur, les boudins présentent deux faces 
opposées extérieures, et il s'attache toujours plus de 
deux grosses sangsues à chaque boudin , sans compter 
les petites; par conséquent, elles ne peuvent pas se 
gorger excessivement 



Lorsqu'on place le sang dans les intestins sans les 
diviser en petits boudins, il arrive : 

i° Que les premières sangsues se gorge ni excessi- 
veinent, 

a* Que, les premières sangsues qui se sont gorgée» 
une fois détachées , le sang qui reste dans les intestins 
se répand dans l'eau par les piqûres, et il est perdu 
pour les autres sangsues. 

Voici la manière de placer les appareils dans 
l'eau ; 

Les appareils une fois préparés, on les place dans 
l'eau tellement qu'ils soient recouverts partout d'en- 
viron 5 centimètres d'eau. 

Ces appareils doivent être séparés les uns des au- 
tres, mais pas trop. 

On ne doit faire aucun bruit jusqu'à ce que tous 
les appareils soient placés. 

Ces précautions sont indispensables, parce que les 
sangsues qui, appelées par le bruit, ont paru une ou 
deux fois à la surface del'eau sans résultat, se cachent 
après, et ne reparaissent plus dans la journée, mal- 
gré tous les appâts et malgré tous les appela qu'on 
leur adresse. 

Lorsque tous les appareils sont placés dans l'esputt 
du marais que l'on a choisi , on fouette l'eau si- 
multanément dans plusieurs endroits a coté des appa 
retls. 

On répète le même bruit de temps à autre , et on 
abandonne les appareils jusqu'à ce que les sangsues 
en aient sucé tout le sang. 

On répète la même opération , les jours suivants , 
dans différents endroits du marais, jusqu'à ce que le 

sucer le sang des appareils. 

Vingt appareils d'environ 3 mètres de longueur 
chacun, avec dix intestins dans chaque appareil, suf- 
fisent pour nourrir dans un jour 3o,ooo sangsues 
grosses et moyennes, sans compter les petites. 

Tous les mois suivants, on doit donner aux sang- 
sucs quelques repas, afin de nourrir celles qui, pen- 
dant les repas antérieurs, n'étaient pas aflumées, uu 
étaient malades, ou occupées ù changer leur épi- 
derme, ou dans la ponte. 

Les petites, surtout, ont toujours assez bon appétit 
après un mois déjeune. 

On ne doit pas loucher aux appareils, tant qu'il y 
aura des petites sangsues al tachées. 

Lorsque tout le sang semble épuisé, il en reste 
encore quelque peu qui suffit aux petits germemenls. 
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liquide gélatineux des intestins; et c'est pour cela, 
qu'après avoir ôté les intestins des appareils, nous 
les laissons flolter dans l'eau do marais pendant un 
ou deux jours ; ils attirent encore les germements. 

Après chaque repas, le marais reste tranquille, 
comme s'il était entièrement dépeuplé; mais, lorsque 
les sangsues reparaissent, on les méconnaît, Uni elles 
ont grossi. 

Voici les conditions générales auxquelles doivent 
satisfaire les marais de sangsues : 

Le sol des marais artificiels doit être de la même 
qualité que celui des marais naturels habités par les 
sangsues du pays. 

Sons cette condition, elles voyagent consumaient 
de tous cotes dans le marais, jusqu'à ce qu'elles trou- 
vent une fuite. 

Tous les soins possibles deviennent complètement 
inutiles pour retenir les sangsues, par exemple, dans 
un terrain trop calcaire, dans l'argile compacte, et 
dans le sable presque pur. 

Elles semblent préférer le limon mou et la tourbe 
mêlée avec un peu d'argile ou de sable. 

Pour éviter la fuite des sangsues, il suffit, en Es- 
pagne, que le terrain extérieur soit très-calcaire ou 
très-sec; les pluies étant dans ce pays très-rares, les 
sangsues, quoique plus terrestres qu'aquatiques, ne 
peuvent voyager guère par terre. 

En France, il faut beaucoup plus de soins pour 
éviter leur fuite, surtout dans les bassins de digeslion. 
où se trouvent les sangsues affamées. 

C'est pourquoi on doit griller l'culrée cl la sortie 
des eaux avec de la toile métallique, en cuivre ou en 
plomb, et l'on doit entourer le bassin avec une tran- 
chée remplie de sable et relevée sur le terrain. 

Cette condition est presque impossible à remplir 
avec tous les soins qu'elle exige dans des bassins aussi 
gigantesques que ceux que l'on établit dans la Gi- 
ronde. 

La surface du bassin doit être divisée de telle ma- 
nière que la moitié à peu près soit recouverte par 
l'eau, et que l'autre moitié, ou du moins le tiers, soit 
relevée irrégulièrement de 10. 20, 3o et 5o centimè- 
tres au-dessus du niveau de l'eau. 

Au lieu d'une ou de plusieurs nappes d'eau , le bas- 
sin ne doit avoir qu'un seul ruisseau, lequel doit ser- 
penter irrégulièrement d'un coté à l'autre du marais 
et revenir en sens inverse. Le ruisseau ne devant pas 
avoir au delà de 1 mètre dans sa plus grande largeur, 
chaque marais de 1 hectare aura de âo à 5o lignes 
ondulées d'un même canal. 



La profondeur de l'eau doit varier aussi de 10 à 
5o centimètres; si le terrain fait pente, on établira de 
petites chaussées de 10 à i5 centimètres de hauteur 
pour chacune. 

1 ' Pou r renouveler complélement l'eau du marais ; 

a* Pour que les sangsues puissent s'abriter et se 
cacher plus facilement. 

Tout le canal du marais doit être couvert de diffé- 
rentes plantes aquatiques; elles sont nécessaires : 

1* Pour désinfecter l'eau ; 

a* Pour aider les sangsues à se dépouiller de leur 
épidémie. 

On doit aussi établir dans plusieurs endroits du ma- 
rais des touffes d'acorus calamus, de sagiltaria, de 
joncs, de phalaris arundinacea, et d'autres plantes 
hautes qu'on ne doit jamais couper, parce que les 
>a ngsues aiment à déposer leurs cocons dans les herbes 
ombragées et touffues qui surnagent. 

Chaque touffe doit occuper uu espace d'environ 
8 mètres carrés. Leur ombre plaît beaucoup aux sang 
sues et leur procure des refuges. 

Tous les bassins doivent être en communication 
les uns avec les autres , pour que le même canal passe 
par tous; mais il faut que les bassins de digestion 
soient près de la source ; sans cette précaution . si le 
bassin de multiplication , où Ton nourrit les sangsues . 
était le premier, les sangsues affamées des autres bas- 
sins feraient des efforts constants pour pouvoir le ga- 
gner. 

Cependant, si la source d'eau était trop abondante , 
alors , chaque bassin pourrait avoir son canal à part ; 
et cela vaut même mieux. 

L'entrée et la sortie des eaux doivent être réglées 
de manière à avoir toujours dans le marais un niveau 
constant: cette condition est la plus essentielle de 
toutes. 

Dans les marais où le niveau n'est pas constant, 
soit par le dessèchement naturel, soit par d'autres 
causes, la plus grande partie de In ponte est pourrie 
par les hautes eaux , et les sangsues sont incommodées 
dans leurs retraites, qu'elles veulent humides, mais 
non pas submergées. 

Ce n'est que le niveau inconstant et les fuites qui 
peuvent nons expliquer pourquoi les immenses ma- 

de toute la France et même de toute l'Europe. Qua- 
rante millions de sangsues par an nous semblent, 
pour l'étendue de ces marais, une production aiset 
faible. 
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Lorsqu'on ne nourrit pas artificiellement les sang- 
aues, il leur faut une étendue de terrain très-considé- 
rable; mais lorsqu'on les nourrit suffisamment avec 
du sang, a hectares suffisent pour une exploitation 
qui doit produire un million de sangsues par an. 

La sortie des eaux doit être fermée avec des toiles 



cer plusieurs grilles a la suite les unes des autres, les 
dernières plus serrées que les premières, et il faut les 
visiter très-souvent pour empêcher qu'elles ne soient 

rant. 

La sortie doit être asses grande pour conserver tou- 
jours le niveau constant, même dans les | 



Voici les conditions particulières des marais de di- 



Les marais de digestion doivent avoir i 
assez restreinte; i décimètre carré par sangsue est un 
espace plus que suffisant et même excessif. Ce n'est 
qu'ainsi que ces réservoirs pourront être entourés 
avec tous les soins qu'il faut pour éviter la fuite des 



On doit établir quatre ou six réservoirs de diges- 
tion pour y déposer la pêche des différents mois de 
l'année. 

Un hectare de terrain suffit pour tous ces réservoirs 
dans une exploitation d'un million de sangsues par 
année. 

Lorsque les marais de digestion versent leur eau 

une plaque en plomb ou en zinc , criblée de pctils trous 
de 1 millimètre de diamètre; c'est par ces trous que 
les germemenb affamés qui seront nés dans ces bas- 
sins pourront se fendre vers celui de la 
lion pour y prendre leur nourriture ; 
sues ne pourront pas les suivre. 

L'eau doit être pure; si elle ne l'e 
si elle contient des larves , on doit établir un petit ré- 
servoir pour les filtrer a travers le sable. 

Voici la manière de pécher dans les marais de 
multiplication : 

Dans noire méthode, on doit pêcher les 
lorsqu'elles sont attachées aux appareils de 
et après qu'elles en ont pris environ L grammes. On 
les transporte alors aux bassins de digestion , et on est 
assuré que le jeune ne sera pas excessif, ni trop iné- 
gal ; elles dégorgent très-peu dans celte 
xxv 



Pour toutes les autres précautions a prendre dans 
la pèche, on doit suivre fidèlement les règles établies 
par M. L. Vayson dans son excellent Guide pratique 
det életean de nmgtaes , p. 107. 

Pour la pèche des sangsues dans les marais de di- 
gestion , on doit les pécher d'après la méthode de 
M. L. Vayson ; et lorsque le réservoir n'a plus que les 
petites sangsues qui y sont nées pendant le séjour des 
grosses, on doit le dépeupler en y plaçant les appa- 
reils de nourriture, et en transportant ces appareils 
au bassin démultiplication, sitôt qu'ils seront recou- 
verts de petites sangsues. 

Dans un certificat d'addition en date du 39 juin 
i853, l'inventeur décrit trois appareils ayant pour 
objet de battre l'eau pour attirer les sangsues, de 
diviser les rations, et de chauffer la nourriture des 



7786. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

10 novembre 1852, 



Au sieur Gacdet do Fresnb, à Paris, 
Pour des feuilles artificielles. 



On calque sur du papier verni la feuille que l'on 
veut produire; on la découpe, on l'applique sur un 
tissu apprêté i l'empois ou à la gélatine, et tendu sur 
un métier. 

Au moyen d'une brosse ronde de soie de sanglier, 
on ombre les feuilles que l'on découpe sur le tissu , et 
l'on achève comme à 1 ordinaire. 

On peut n'employer le papier verni que pour imi- 
ter la nervure principale de !a feuille , ou les petites 



7787. 

BREVET D'INVENTION DE DIX ANS. 

En data du 4 octobre 1852, 

Au sieur Chbkot, à Clichy-la-Garenne (Seine). 
Pour un mode de préparation des combos- 
tibles. 



Les points principaux sur lesquels porte le brevet 
sont les suivants ; 

36 
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i* Préparation, avant ou «près la carbonisation, 
des combustibles, de manière à leur donner les qua- 
lités du charbon de bois, par abstraction des corps 
qui leur donnent des propriétés nuisibles, et encore 
en leur ajoutant des matières utile* à certaines réac- 
tions. 

a' Perfectionnement de la fabrication du gaz , 
comme corollaire du mode de préparation dis com- 
bustibles. 

3" Perf ectionnement dans la métallurgie et les arts, 
comme conséquence de mode de traitement des com- 
bustibles. 

4* Perfectionnement dans la fabrication de la 
soude, comme conséquence de l'emploi du chlorure 
de sodium, employé dans la préparation et la carbo- 
nisation des combustibles. 

Au point de vue général , les combustibles sont di- 
visés en deux grandes classes, les combustibles végé- 
taux et les combustibles minéraux. 

L'industrie tient grand compte de ectto classifica- 
tion, et fait une grande différence entre le coke d'un 
combustible minéral et le charbon des végétaux. 

Pourquoi cette distinction ? Pourquoi le charbon 
de bob est-il toujours préféré, lorsqu'il s'agit d'obte- 
nir des qualités supérieures du produit? 

C'est, que les combustibles minéraux contiennent 
des matières étrangères et nuisibles que ne contient 
pas le charbon de bois; qu'en outre, ces combustibles 
ne contiennent pas d'alcali et contiennent beaucoup 
plus de terre que le combustible végétal. 

D'où résuite que, quoique la valeur calorifique de 
loo kilogrammes de coke soit égale dans la pratique 
a celle de iq5 kilogrammes de charbon de bois, le 
même poids de charboi de bois est néanmoins payé 
en général à un prix double de celui du coke, c'est à 

la qualité , attache au charbon de bois un prix triple 
de celui qu'elle attache au charbon des combustibles 
ni i n érâlix* 

Il est donc du plus grand intérêt de perfectionner, 
sous ce rapport, la préparation des combustibles mi- 
néraux, tels que bouille, anthracite, lignite, tourbe. 

Voici les différents procédés que j'emploie : 

Premier procédé. 

Les combustibles, étant pulvérisés, sont soumis, 
ou purs ou mélangés entre eux, comme aussi avec 
du charbon de bois et des détritus de végétaux, à la 
prépration suivante : 

Suivant ht qualité du combustible pulvérisé, ou du 
mélange de celui-ci avec divers autres , dans des pro- 



portions conveuables pour qu'il j ail agglutination 
dans la carbonisation, soit par le fait du mélange, 
soit par l'addition d'un goudron et même d'une terre 
argilo-calcaire , on mouille la matière avec une quan- 
tité d'eau d environ trois dixièmes du poids du com- 
bustible. 

Cette eau doit contenir, suivant la qualité des com- 
bustibles coiployé» et eu égard à la double considéra- 
tion de la quantité de soufre, phosphore et arsenic, 
d'une part; d'autre part, à la quantité de terre con- 
tenue dans le mélange; cette eau, disons-nous , doit 
contenir de a à to p. o/o d'un sel alcalin, fermant 
des sels solu Lies, apré» carbonisation, avec le soufre, 
le phosphore, l'arsenic. 

La matière ainsi préparée est soumise à ht carbo- 
nisation, opérée par un moyen quelconque. 

Lorsque le coke est fabriqué , on le lave , en le lais- 
sant dans des bassins avec une quantité d'eau aussi 
faible que possible, lorsqu'on veut recueillir les sels. 

Le lavage dont nous venons de parler a pour but 
de normaliser le combustible et de lui enlever toute 
matière étrangère; mais il peut être très-utile , dans 
beaucoup de cas qui se présentent dans la métallurgie, 
et même dans les usages domestiques, de ne pas en- 
lever les sels contenus dans le combustible, afin que 
ces sels produisent certaines réactions utiles. 

Voici la théorie de ce premier procédé ■ 

La pulvérisation a pour but de mettre en présence, 
aussi intime que possible, le combustible ou les com- 
bustibles avec l'alcali dans la carbonisation . qui sera 
suivie ou non de lavage. 

La dissolution du sel a pour but de concourir a ce 
résultat d'une manière plus intime et plus facile qu'à 
l'étal solide. 

Dans la carbonisation, les sulfures de lier ou autres 
sont réduite par l'alcali, qui passe d'abord à l'état de 
sulfate, et ce sulfate, en présence dy charbon, a l'état 
de sulfure. 

Comme le cas le plus général, au point de vue non- 
seulement de l'économie, mais, do meilleur effet pos- 
sible, sera l'emploi du chlorure de sodium de préfé- 
rcuce à tous autres sels, l'interprétation de son action 
se traduit par la transformation des sulfures, phos- 
phures et arséniurcs, d'abord en chlorures plus ou 
moins volatils , puis on dégagement de chlore , action 
secondaire aussi énergique que la première; en lin , 
formation de sulfates, phosphate* et araéniates de 
soude , en raison des quantités d'arsenic, de soufre et 
de phosphore contenus dans la matière traitée. 

En outre, le chlorure de sodium reliant son eau 
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de cristallisation , qui, ne l'échappant que lorsque la 
carbonisation est avancée, forme de l'hydrogène car- 
boné et de l'oxyde de carbone , dont l'action au con- 
tact est très-énergique pour décomposer les sulfures, 
phosphure*. arséniures. 

Cette action rentre dans h troisième procédé dé- 
crit plus loin. 

Tous les sels formés étant très-soluble», le lavage 
du coke a pour but d'enlever ces sels , qui passent 
dans les eaux en totalité. 

Une partie des sels , et principalement le sulfate 
formé, se trouve dans lea eaux de lavage ; mais ime 
partie aussi se volatilise, plus ou moins modifiée. Ainsi 
il y a lieu de recueillir les sels dans les eaux et par 
condensation. 

Dans les cas particuliers où l'on a à traiter lea sul- 
fures, phosphores et arséniures de différents métaux, 
tels que ceux de cuivre, de plomb, d'antimoine et 
même de fer, pour bonifier la fonte, soit dans les hauts 
fourneaux, soit dans l'affinage , on ne lave pas, et, au 
besoin , on ajoute après carbonisation une nouvelle 
quantité de sels , comme il est dit ri-dessous au se- 
cond procédé, pour porter un réactif dans les appa- 
reils. Dans ce cas encore , le chlorure de sodium 
doit être employé de préférence, et on doit prendre en 
considération, dans son emploi, la volatilité relative 
qu'il donne à certains métaux , pour les recueillir dans 
l'ordre et d'après le» indications de cette volatilité re- 
lative. 

Enfin, dans certains usages domestiques, particu- 
lièrement dan» les hôpitaux, il peut être utile de 

brûler du combustible contenant du chlorure de so- 

*t:.._ 
iinim. 

II ressort du fait et de la théorie, que le gas qui 
provient de cette action ne contient pas de soufre, 
pas de phosphore , pas d'arsenic , qu'il est aussi pur 
que possible et en grande quantité ; que , par consé- 
quent, le mode de préparation des combustibles ci- 
dessus décrit est en même temps un moyen nouveau 
de fabriquer le gaz pur, et qu'il y aura lieu , pour les 
usines à gax, de carboniser dans le double but de la 
qualité du combustible et de la qualité du gai. 

Il ressort encore du fait et de la théorie, que la fa- 
brication du gax est perfectionnée dans ses produite 
accessoires; car, lorsqu'on emploie le chlorure de 
sodium, les sels ammoniacaux passent à l'état de chlo- 
rure directement, par le fait d'une réaction très- 
simple. 

Voici le deuxième procédé : 

Le coke, sortant des appareils de fabrication, non 



pas à l'état rouge, mais suffisamment chaud pour 
qu'il n'ait encore pu absorber d'humidité, et qu'il 
eoit, par conséquent, très -aride d'exercer l'action 
d'absorption , est plongé dans la dissolution du se) , 
dans lequel on le laissa quelques heures; puis on le 
fait égoalter, et le combustible carbonisé, soit de 
houille, toit de tourbe, soit de lignite pur ou mé- 
langé, est porté au rouge vif, sous l'influence du 
moindre courant d'air possible; puis lavé après re- 
froidissement, comme le coke préparé par le premier 
procédé; on ne le lave pas, et même on y ajoute un 
excès de sel , s'il doit servir de réactif en mémo temps 
que de combustible. 

La théorie du second procédé est absolument la 
même que celle du premier, quant aux réaotions, 
mais elles sont bien loin d'être ausai actives. 

Voici le troisième procédé. 

Ce procédé consiste dans l'action des gax sur les 
combustibles préparés par les deux premiers procé- 
dés , particulièrement le second , ou sur le coke fabri- 
qué par les voies ordinaires. 

Ces gas sont : 

L'eau ou la vapeur d'eau, ou l'hydrogène agissant 
comme l'eau , le chlorure et l'oxyde de carbone , enfin 
l'acide carboniqoe. 

n est facile de comprendre le rôle de ces gaz. 

1* L'eau forme de l'hydrogène et de l'oxyde de car- 
bone; l'hydrogène forme de l'hydrogène sulfuré, 
phosphoré et arsénié, quand il est employé avant le 
chlore. 

a* L'oxyde de carbone agit par son carbone, for- 
mant une combinaison iriplo, qui peut être repré- 
sentée par ce mol : oxy-carbo-sulfure gâteux. 

3* Le chlore ou l'acide hydrochiorique en vapeur 
agissent en formant des chlorures qui se transforment 
en oxyde. 

A* L'acide carbonique est plus particulièrement 
employé dans le cas où l'on a à traiter les différents 
combustibles par les deux premiers moyens de trans- 
former les sulfures formés en carbonates, utilisant 
ainsi les surfaces nombreuses que présente ce sulfure 
dans le carbone : dans ce cas, l'action peut se faire à 
troio. 

Cette dernière réaction indique les moyens de fa- 
briquer une asses grande quantité de soude ou de po- 
tasse, en faisant intervenir les chlorures ou sulfates 
dans la carbonisation, dans une proportion aussi 
grande qu'on pourra l'admettre, eu égard au sulfure 
de fer ou autres sulfures ou sulfates qu'il faudra ajou- 
ter; par conséquent, c'est un procédé nouveau de 

36. 
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fabrication de la soude, et nous le spécifions par l'é- 
noncé ci-dessus , qui ne demande pas plus de déve- 
loppement pour qu'un chimiste puisse l'appliquer à 
priori. 

Dans ce troisième procédé, les gaz doivent s em- 
ployer sous une certaine pression , soit seuls , soit alter- 
nativement, soit mélangés, et il est convenable de 
leur ajouter une certaine quantité de vapeur d'eau. 

Gomme dans les deux premiers procédés , si le coke 
doit servir de réactif, on ajonte du sel. 

Voici la théorie du troisième procédé : 

Celle-ci dérive directement de l'énoncé ci-dessus : on 
doit conclure de cet énoncé qu'ici l'action des gaz est 
destinée à apr au lieu et place du sel plus ou moins en 
contact , et que l'action est beaucoup «moins active en- 
core que celle du second procédé, si on n'emploie 
pas une certaine pression accompagnée d'un cou- 
rant assez rapide ; la pression , pour que l'action de 

et le courant pour que les conditions de cémentation 
soient t ou jour* les mêmes. 

Le mouvement alternatif, dans celte action, ou du 
même gar. successivement interrompu et injecté à 
des intervalles variables, ou de deux gas alternant 
entre eux ou continûment, ou à intervalles, est ce 
qui réussit le mieux. Dans ce dernier cas , c'est la 
vapeur qui joue le meilleur rôle d'interversion. 

Dans les mélanges à faire des différents combus- 
tibles, la tourbe doit de préférence être malaxée au 
sortir de la tourbière avec les autres combustibles, 
dans une eau d'abord non chargée de sel , parce qu'a- 
lors il s'opère un lavage qui lui enlève les pierres, les 
pyrites, etc., par décantation de la boue formée et 
qui surnage ses cailloux; encore, la tourbe sèche étant 
très-difficile à écraser, ce procédé présente un très- 
grand avantage. 

Alors , en suivant cette marche, après décantation , 
on ajoute le sel 4 la bouc, qui le dissout; on agite en- 
core; on laisse dessécher, au besoin, on comprime, et 
on carbonise. 

En général , il peut être utile de faire des écrasages 
à l'eau. 

Au mémo point de vue de préparation prélimi- 
naire, il est entendu que les combustibles à em- 
ployer doivent être triés et lavés avec soin. 

La pulvérisation étant nécessaire dans le premier, 
et quelquefois dans le second procédé , celle pulvéri- 
sation permettra toujours un lavage très-soigné. 

Il est évident qu'il n'y a pas d'inconvénient à em- 



vage, il suffit de précipiter l'acide sulfurique des sul- 
fates, etc. par un réactif qui forme un sel insoluble 
avec les acides des sels solubles, et alors d'ajouter k 
la liqueur de lavage une quantité de sel nouveau , qui 
remplace celui perdu dans les réactions ou par perte 
de fabrication; en général, dans un système bien 
entendu , cette marche devra être adoptée , et l'on re- 
connaîtra que, dans la plupart des cas, la quantité 
des sels consommés ne dépasse pas i p. o/o de la 
quantité du combustible traité. 

Le coke ainsi fabriqué a pour caractère physique 
essentiel , de se tacher au bout de quelques jours en 
une multitude de points par de l'hydrate de protoxyde 
de fer, et par conséquent d'être parfaitement recon- 
naissable à ce caractère , qui prouve évidemment que 
les sulfures sont transformés en oxydes. 

On pout enlever au besoin ces taches par l'acide 
liydrochlorique. 

Voici les emplois principaux de ce combustible et 
les perfectionnements industriels qui en résultent : 

i* Fonte des métaux , et particulièrement fabrica- 
tion de la fonte pour obtenir le même produit que 
oelui qu'on obtiendrait avec le charbon de bois; 

2° Affinage des mélauï , et particulièrement de la 
fonte, en remplaçant dans le feu allemand ou com- 
tois le charbon de bois par le nouveau combustible, 
qui donne lieu au même produit que le combustible 
végétal; 

3* Traitement des minerais par la méthode dite 
catalane, ou toute autre méthode directe, en em- 
ployant le nouveau combustible par substitution au 
charbon de bois; 

A* Cémentation, soudage ou fusion des métaux, 
soit à nu . soit dans les creusets; 

5' Emploi du combustible perfectionné dans le 
chauffage des chaudières d'évaporation . pour éviter 
l'action des gac sulfureux qui attaquent les chau- 
dière*; 

6* Emploi du combustible perfectionne dans les 
usages domestiques, pour éviter l'action des gaz dé- 
létères , soit sur les hommes , soit sur les choses . 

7* Emploi du combustible non lavé et même sur- 
chargé de sels, pour porter dans les appareils des 
réactifs de fusion et de décomposition chimiques 
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7788. 



BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 



Ed date du 9 



Au sieur Tsusson. à Paris, 



1852, 



Pour une machine servant à refendre les pavés. 

Cette machine est destinée à faire le travail que 
l'on fait ordinairement au moyen d'un marteau ma- 
nœuvre à la main. 



7789. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 9 décembre 1852. 



Au sieur Oghard, à Comptègne (Oise), 
Pour un moulin à vent. 



Ce moulin à vent est disposé pour permettre aux 
ailes de se replier à volonté, afin de ne pu présenter 



7790. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1 1 décembre 1 852 , 

Au sieur Fkrit, à Paris, 

Pour un paravent spbérique disposé pour s'op- 
poser à l'introduction de l'air ou de l'eau dans 
les cheminées. 



7791. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 9 décembre ) 852, 

Au sieur Bourguignon, à Rouen, 
Pour des chaussures imperméables. 

Ces chaussures soot rendues imperméables par 
la gutta- percha a la semelle et à 1cm- 



Ce mode de confection est indiqué en détail dans 
le brevet et dans un certificat d'addition en date du 
i" décembre i853. 



7792. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 13 décembre 1852, 



Au sieur Duparqubt, à Lyon, 
Pour des mèches de chandelles. 



Pour éviter |) mauvais effet de la torsion des fils 
qui composent la mèche, l'inventeur entoure ces fds 
par un autre fil simple placé en sens inverse du pre- 
mier. 



7793. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 décembre 1852, 

Au sieur Boittbui, à Paris, 

Pour une machine à sculpter sur bois. 



Celle machine permet de sculpter, sur du bois à 
surface plane, des figures ou des fleurs en relief ou en 
creux, au moyen de modèles déjà préparés, et dont 
les contours sont suivis par des instruments. 

Cette machine fait l'objet du brevet et d'un certifi- 
7 octobre i853. 



7794. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 19 janvier 1853. 

Au sieur Videgratk , à Paris, 

Pour un mode d'imbibition à chand des pierres 
tendres, naturelles ou artificielles, rendues im- 
perméables et à l'état de pierre dure cristallisée. 

Ce procédé d'imbibition est applicable à tous les 
s. soit d'ornement, soit de gros 
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pierres naturelles ou artificielle*, brutes oa travail- 
lées, avec plâtre, argile, ou avec des mortiers quel- 
conques. 

Les pierres naturelles , malgré leur prix élevé et la 
grande difficulté qu'on a de se les procurer, sont ra- 
rement propres à l'usage qu'on leur destine , soit pour 
les pavages , soit pour les dallages ; car, ou elles sont 
trop tendres, ou elles sont trop dures, ou elles se 
laissent trop facilement pénétrer par l'humidité; et 
même, dans certaines localités, elles n'existent qu'à 
l'état de craies ou d'argiles. 

L'inventeur a trouvé un moyen qui permettra de 
rendre les objets en pierres artificielles ou naturelles 
complètement imperméables, et d'une solidité qui 
ne laissera rien a désirer, soit qu'on les soumette à 
l'usure ou à l'écrasement, soit qu'on les soumette à 
l'humidité ou au sec, par le procédé suivant : 

i* La préparation des substances qui doivent ser- 
vir à l'imbibilion pour durcir, cristalliser et rendre 
imperméables les objets en pierres naturelles se Tait 
avec toutes les matières susceptibles d'être mises en 
ébullilion ou en fusion, mois plus particulièrement 
avec celles résineuses ou bitumineuses. 

Ces substances sont jetées séparément ou mélangées 
dans une chaudière montée sur fourneau, dont la 
forme et la dimension varient suivant les objets que 
l'on désire faire imprégner. 

On reconnaît que la substance est arrivée au degré 
de chaleur convenable, lorsque, par l'effet du feu, la 
matière se trouve à l'étal de fusion ou d'ébullitioo , et 
qu'elle est complètement liquéfiée. 

a* Les pierres artificielles ou naturelles, brutes ou 
ouvragées, qui doivent être soumises à l'imbibilion, 
une fois reconnues privées d'humidité , sont déposées, 
au moyen d'un appareil convenable, dans une chau- 
dière pleine de matière en ébnllition ou en fusion, de 
laquelle elles sont retirées après le temps nécessaire, 
eu égard à leur dimension et à leur nature, afin 
qu'elles se trouvent, si on le désire, en partie ou 
complètement, imprégnées de la substance dans la- 
quelle elles ont élé déposées. 

Si on le juge convenable, les objets que l'on veut 
soumettre à l'imbibition peuvent d'abord être placés 
dans la chaudière et y introduire ensuite la matière 
qui doit servir à les imprégner. 

3* La pose des objets imbibés suivant notre pro- 
cédé, en pierres naturelles ou artificielles , a lieu 
comme à l'ordinaire. 

D'après notre système , les pierres factices ou natu- 
relles, confectionnées ou brutes, ayant été 



à l'imbibition dans des substances en ébullilion ou en 
fusion, où elles sont devenues, après l'opération de 
l'imbibition , cristallisées et imperméables , ces pierres 
peuvent ensuite être utilisées avec succès dans les ou- 
vrages soit d'ornement, soit de gros travaux de fa- 
tigue, et acquérir une grande valeur dans l'industrie; 
puisque, d'après notre procédé, les pierres factices 
ou naturelles étant imbibées avec des substances dont 
la chaleur peul s'élèvera un haut degré, on peut les 
pénétrer entièrement et très-promptement, si on le 
désire, et faire cristalliser même les pierres les plus 
tendres et les plus poreuses, et leur donner la texture 
cristalline des pierres les plus fortes et les mieux agré- 
gées. 

Les objets imbibés étant travaillés avec soin pren- 
un poli qui peut être comparé au plus beau 



marbre. Ils ont encore l'avantage, sur les autres ma- 
tériaux , de ne pas craindre l'érosion des corps des- 
tructeurs, et même d'arrêter l'humidité. 

Il est facile d'apprécier, d'après ce que nous venons 
d'iadiquer, le résultat avantageux que les construc- 
teurs pourront tirer de l'emploi de notre procédé, 
surtout dans les pays où les pierres se laissent faci- 
lement pénétrer par l'humidité, telles que les tufs 
de la Touraine ou de l'Anjou , et toutes les pierres 
tendres qui. après l'imbibition, deviennent imper* 
méables et à l'état de pierre dure de la couleur que 
l'on désire. 

Les essais réitérés que nous avons faits sur l'imbi- 
bition des pierres nous ont démontré que les pierres 
factices ou naturelles imbibées réunissent les qualités 
des meilleurs matériaux , et qu'elles peuvent être em- 
ployées, dans beaucoup de cas, avec un grand suc- 
cès, soit pour les ouvrages d'ornements, tels que 
vases, statues, etc., soit pour les pierres de recouvre- 
ment ou de soubassement des mura, soit pour les pa 
vés et les dalles , soit pour les citernes ou bassins-ré- 
servoirs, soit comme auges ou abreuvoirs, soit comme 
tuyaux destinés à la conduite des eaux . ou comme 
grandes tuiles , soit comme gros blocs d'empierrement 
de jetées dans les eaux des rivières ou dans les ceux 
de la mer, etc., puisque , d'après notre procédé d'im- 
bibition , les blocs de pierre artificielle faits avec des 
retailles de pierres tendre» mélangées avec de l'eau 
ordinaire, ou, de préférence, avec do l'eau dans la- 
quelle on aura fait bouillir des pommes de pins, en- 
suite jetées dans un moule et soumises à l'imbibition, 
deviennent imperméables et d'une solidité surpre- 
nante, et que, d'un autre côté, le prix du mètre cube 
est moins élevé que s'il était fait avec béton à 
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ordinaire ou a chaux hydraulique, et qu'il se trouve 
beaucoup plus solide, 

De plus, les objets moulés soumis à l'imbibition 
prennent la couleur des divers bois ou pierres que 
l'on désire imiter, pr la variété du mélange des ma- 
tières résineuses ou bitumineuses qui entrent en plus 
ou moins grande quantité lors de l'imbibition; imbi- 
bilion qui n'altère en rien le moindre effet du moulage, 
quelque petit qu'il puisse exister : an contraire, l'opé- 
ration de l'imbibition ayant eu lieu , la cristallisation 
s'opère avec le refroidissement des objets; ensuite, on 
Trotte sur les faces, et il apparaît un luisant semblable 
au plus beau bois verni. 

Celte opération de frottage bit ressortir avec pureté 
les reliefs les plus délicats que le moulage puisse imi- 
ter. 

On peut employer aussi, après le frottage, pour les 
ornements à l'intérieur, le vernis coupé avec de l'es- 
sence de térébenthine; si on le |>asse avec un pinceau 
sur les objets , il se conserve intact pendant très-long- 
temps sons a*oir besoin d'y retoucher. 

On peut encore ajouter que les objets moulés avec 
plâtre, qui ont été soumis à l'imbibition , peuvent être 
exposés aux intempéries des saisons sans craindre 
la moindre altération; ils se conservent comme s'ils 
étaient confectionnés avec le marbre le plus solide. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do U mars 1853. 

Ayant reconnu que les pierres imbibées étaient sus- 
ceptibles de prendre le poli et le vernis, je crois né- 
cessaire de décrire ici le procédé d'itnbibition à chaud 
des pierres tendres naturelles ou artificielles, pour les 
rendre imperméables, dures, cristallines, susceptibles 
de recevoir le poli et le vernis, et leur donner la cou- 
leur que l'on désire. 

Voici les perfectionnements et additions que j'ap- 
porte à l'invention : 

i* J'ai réussi à imbiber des pierres avec toute es- 
pèce de chaudière; mais j'ai reconnu que, dans une 
chaudière profonde de a à 5 mètres, remplie de ma- 
tière jusqu'à 3 ou 4 mètres de hauteur, on obtenait 
par la pression résultant du poids de la matière en 
fusion une imbibiuon plus prompte et meilleure, et 
qu'il y avait moins de danger de voir sortir l'écume 
qui se dégage au commencement de l'opération , et qui 
peut alors s'enflammer. 



lumineuse» ou résineuses qui doivent servir â l'imbi- 
binon; il y a, au contraire, avantage à choisir celles 
contenant beaucoup d'huiles volatile*; ces huiles pé- 
nètrent les premières , frayent le passage aux matières 
plus épaisses, et ensuite s'évaporent dans le cours de 
l'opération de l'imbibition. 

11 faut avoir soin d'ajouter de la matière dans la 
chaudière successivement pendant les opérations de 
l'imbibition. 

J'ai encore reconnu qu'on pouvait opérer avec suc- 
cès de la manière suivante : 

On trempe les objets dans les huiles volatiles en 
ebullition, puis on les soumet a l'immersion dans des 
substances bitumineuses ou résineuses épurées de 
leurs huiles volatiles. 

3* Les corps ou objets que l'on veut faire impré- 
gner sont déposés sur un châssis ou bâti eu bois . ou , 
de préférence, en fer. 

Ce bâti ou châssis est à un seul ou à plusieurs 
étages; il est disposé de manière à recevoir les objets 
que l'on veut soumettre à l'imbibition ; à sa partie su- 
périeure, il y a un crochet ou un anneau, aCn que l'on 
puisse, au moyen d'un treuil ou engin quelconque, 
le soulever ou le tenir suspendu avec les objets dans 
la chaudière. 

Ce châssis ou bâti doit être construit avec des dis- 
positions telles , que les objets que l'on veut soumettre 
à l'imbibition ne soient point en contact, dans la chau- 
dière , avec ses parois ou le fond, parce que les objets 
appuyés aux parois s'y collent facilement; cet incon- 
vénient en entraînerait d'autres non moins graves. 

Lorsque l'on veut enlever le bâti, ht partie collée 
restant fixée contre la chaudière, la pierre se trouve 
écornée ; et comme cet endroit fait quelque résistance , 
il s'opère un dérangement très-nuisible aux objets, 
car, pendant l'imbibition, les pierres subissent un 
ramollissement qui ne leur permet pas d'éprouver de 
dérangement dans leur pose sans recevoir alors de 
graves «varies. 

4* Los objets venant d'être suspendus et immergés 
dans ht chaudière, l'imbibilion commence, et, pour 
qu'elle soit dans de bonnes conditions , elle doit avoir 
heu de la manière suivante : 

Les parties les plus liquides et volatiles do la ma- 
tière en fusion pénètrent les premières; elles sont sui- 
vies et puis remplacées par les parties les plus denses. 

L'imbibilion> étant arrivée à ce point, on agite avec 
précaution la chaîne de suspension, afin de débarras- 
ser les objets de la substance épaisse qui vient se dé- 
poser sur leurs faces ; cette agitation n'a pas d'incon- 
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vénient, si les pierres sont restées régulièrement po- 
sées; ensuite, on retire le tout avec le treuil, ou l'ap- 
pareil quelconque qui a servi a placer dans la chau- 
dière le châssis ou bâti avec les objets qu'il contient. 

Comme ces objets sont très-ramollis, on les dépose 
avec précaution sur une surface plane, où on les laisse 
se refroidir; ils se solidifient et passent à l'état de 
pierre dure ayant l'apparence cristalline; l'opération 
est ensuite continuée en ajoutent, au besoin, delà 
matière , et en plaçant dans la chaudière un autre bâti 
garni des objets à imprégner, que Ton a préparé pen- 
dant que l'opération précédente d'imbibilion avait 
lieu , cl on continue ainsi pour les opérations succes- 
sives 

L'imbibition ayant eu lieu dans les conditions que 
nous venons d'indiquer, on ne doit pas redouter qu'il 
y ait évaporau'on à la suite du temps, et après leur 
emploi, des substances qui ont pénétré les corps. 

5* Les objets moulés en plâtre, ou avec n'importe 
quelle substance, doivent être placés dans un châssis 
en fer en forme de cage divisée par étages ou A com- 
partiments , ou non divisée. 

Ces objets y sont arrangés avec soin, et fixés, au 
besoin, avec un fil de mêlai. Avant de les soumettre 
à l'imbibition dans des matières en fusion , les objets 
moulés doivent avoir été préalablement et graduelle- 
ment chauffes dans des huiles volatiles- 
Cette précaution deviendrait inutile, si l'on voulait 
d'abord placer les objets dans la chaudière, puis y 
introduire la matière, soit en poudre ou par petits 
fragments, ou liquide mais froide, ensuite la chauffer 
graduellement. L'imbibition s'opérerait dans ce cas 
aussi bien que par l'autre procédé. 

Les objets étant retirés de la chaudière et refroi- 
dis, on les frotte avec une forte brosse à sec ou avec 
de l'eau, puis on passe avec force un morceau d'étoffe 
sur les faces, et il apparaît un luisant semblable au 
plus beau vernis. 

6' Dans la coloration des pierres ou objets qui doi- 
vent être soumis à l'imbibition , cette opération a lieu 
par un mélange des matières colorantes dans les subs 
bitumineuses ou résineuses , ou par la combi- 
de celles-ci. 

Comme dans les constructions ou pour les objets 
d'art, les couleurs que l'on peut désirer leur don- 
ner ne sont pas nombreuses, et seront le plus souvent 
les couleurs blanche, noire ou intermédiaire; on fera 
le dosage des substances suivant la 'couleur que l'on 
veut. Ainsi, si on désire avoir les objets coulei 
jon clair, on doit employer i kilogramme de 



sur 1 5 kilogrammes de résine; ce dosage varie ensuite 
suivant que l'on demande plus clair ou plus foncé. 

7* Les pierres destinées aux ouvrages de luxe peu- 
vent être polies de la manière suivante : 

i' En frottant la face à polir sur une pierre de grès 
fin avec de l'eau et du sable fin; 

a* En passant sur les faces que l'on vient de polir 
une pierre ponce fine avec de l'eau ; 

3* En frottant avec un morceau d'étoffe sur les 
parements polis ; cette dernière opération fait appa- 
raître un luisant semblable à celui du marbre. 

8* Les objets destinés aux ouvrages pour l'inté- 
rieur peuvent , si on le désire, recevoir un vernis com- 
posé et appliqué de la manière suivante : 

On prend 6oo grammes de vernis copal ordinaire, 
on ajoute ioo grammes d'essence de térébenthine; 
on fait un mélange du tout, et on l'applique sur les 
objets , à La brosse ou au pinceau , comme on frit d'une 



Ce vernis est plutôt destiné aux ouvrages moulés, 
bien qu'il puisse aussi servir pour les autres ouvrages. 
Ce vernis prend bien sur les objets imbibés ; il s'y in- 
corpore et se solidifie en séchant sur les objets; il 
permet de les conserver luisants pendant très-long- 
temps, sans avoir besoin d'y retoucher. 

J'ai remarqué : 

i* Que les calcaires tendres, grossiers, imbibés de 
la manière indiquée ci-dessus, prennent une grande 
dureté, tout en conservant beaucoup de ténacité ou 
de ductilité ; ce qui nous les a fait préférer aux pierres 
de grès , surtout pour certains ouvrages , tels que les 
pavages , les marches d'escaliers ou les bordures de 
trottoirs; 

a* Que les calcaires tendres, à grains fins . pren- 
nent la même dureté que les calcaires grossiers , mais 



7795 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 20 janvier 1853 , 

Au sieur Trar, à Paris, 
Pour un calendrier. 



Ce calendrier marque les jours, les mois et les 
Le mode de construction de cet objet est décrit 
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dans le brevet et dans un certificat d'addition en date 
du a6 mai i853. 



7796. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eodatedu 18 janvier 1853, 

Au sieur Pitrb, à Crouin (Charente), 
Pour une machine pouvant fonctionner indé- 
finiment après une première impulsion. 



7797 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1 1 janvier 1853, 

Au sieur Pimomt , à Saint-Léger-du Bourg-Saint- 
Denis (Seine-Inférieure), 

Pour l'utilisation de la vapeur par des moyens 

nouveaux ou perfectionnés à effets multiples. 

• 

Le brevet a pour objet des moyens perfectionnés 
de tirer parti de la vapeur directe ou provenant soit 
des machines à vapeur, soit d'opérations de blanchi- 
ment, de teinture, de vaporisation, de concentration 
ou de réduction de bains ou eaux chargées de tels , 
ou d'autres , pour lui faire produire un effet ou simple 
ou multiple, dans quelques opérations industrielles, 
«oit en employant la vapeur dans ces différents cas 
comme force motrice, soit comme moyen de produire 
la chaleur pour être employée en économisant le 
combustible, et parfois en permettant de tirer parti 
des résidus ou dépôts de sels résultant de ces diverses 
opérations, et pour conduire ainsi à des résultais plus 
avantageux que ceux obtenus jusqu'ici. 

Ainsi , par exemple , dans les opérations de blan- 
chiment, la chaleur des bains, entretenue parfois à 
une très-haute température, laisse échapper la vapeur 
agissant avec une pression plus ou moins forte, ce 
qui occasionne une perle de combustible assez consi- 
dérable, soit que cette chaleur provienne d'un foyer 
direct, soit d'un générateur à vapeur : je reprends 
cette vapeur, qui tend à s'échapper, au moyen d'un 
petit appareil que je vais décrire, et qui offre l'avan- 
tage d'empêcher l'eau qui serait entraînée par lébul- 

XXV. 



lition de suivre la vapeur sur les différents points où 
cette dernière sera employée. 

Cet appareil se compose d'un tube vertical ayant la 
forme d'un cène tronqué, s'élargissant de sa base in- 
férieure à sa base supérieure, surmonté d'un tuyau 
plus étroit mis en communication avec l'intérieur du 
cône, descendant comme suspendu, pour reprendre 
la vapeur à l'intérieur et au milieu du côna même, 
tandis que l'eau qui a été entraînée de la chaudière- 
cuve a blanchir tend à suivre les parois intérieures 
ou du cône appliqué au couvercle delà chaudière, et 
qui , en trouvant à sa base supérieure un obstacle formé 
par la jonction du cône au tuyau plongeur, tend à 
redescendre le long des parois extérieures de ce der- 
nier, au contour de la partie inférieure duquel on 
peut, si l'on veut, pratiquer une petite gouttière pour 
recevoir l'eau et la conduire, au moyen d'un ou de 
plusieurs tubes disposés a cet effet contre les parois 
intérieures du cône, d'où elle fend à rentrer dans la 
chaudière; et ce, sans crainte que la vapeur, en s' éle- 
vant dans le petit tube plongeur, n'en entraîne avec 
elle. 

La partie supérieure du tube dont il est parlé ci- 
dessus s'élevant au-dessus du cône est surmontée d'une 
soupape de sûreté, s'il n'y en a pas sur la chaudière, 
et aussi, mais indispensablement dans tous les cas, 
d'une soupape à clapet, pour donner passage à la 
vapeur. Cette soupape a pour effet utile : 

1* D'empêcher que l'eau des bains dans lesquels 
la vapeur serait conduite ne puisse revenir dans le 
générateur qui l'avait produite, en supposant que le 
vide s'y trouvât formé par une cause quelconque, 
ou bien que la pression du récipient dans lequel elle 
serait conduite se trouvât, par une cause addition- 
nelle ', plus forte que celle à laquelle il serait soumis. 

1' De donner le moyen d'utiliser, par un seul et 
même tuyau, la vapeur d'échappemeot de plusieurs 
chaudières ou cuves, quelle que soit leur pression, 
en leur appliquant à chacune un appareil tel que celui 
décrit ci-dessus, puisque la vapeur de celle des chau- 
dières ou cuves dont la pression serait la plus forte 
en passant dans la conduite qui lui serait destinée, 
ainsi que pour les autres chaudières ou cuves, agirait 
en sens inverse sur les autres soupapes, et les tien- 
drait fermées jusqu'à ce que la vapeur des autres 
chaudières ou cuves soit arrivée à la même pression . 
pour ouvrir ces soupapes et passer ainsi dans la con- 
duite principale, pour s'équilibrer avec la vapeur que 
celle conduite aurait déjà reçue. 

J'arrive donc, par ce moyen, à pouvoir, sans di- 
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mînoer le bain des chaudières par l'enlèvement de 
l'eau qui suit souvent la vapeur, reporter cette va- 
peur sur les différents points où elle peut être em- 
ployée, pour lui faire ainsi produire un effet plus 
utile et plus parfait. Ainsi, je la reporte dans les caisses 
d'appareils servant à chauffer l'eau, pour porter à 
un plus haut degré l'eau déjà chauffée au moyen 
de ces appareils. Je m'en sers aussi avec un grand 
avantage pour faire, à la suite les unes des autres, 
plusieurs opérations de blanchiment, en utilisant 
la vapeur de la première chaudière échauffée, soit 
par le feu direct, soit par la vapeur d'un autre géné- 
rateur, que l'on pourrait, dan* ce cas , faire aussi bien 
arriver dans une cuve en bois, en reportant cette va- 
peur provenant d'une cuve ou chaudière à blanchir 
dans une seconde ; puis , la vapeur provenant de cette 
seconde cuve dans une troisième et d'autres, si l'on 
voulait, et, reprenant ensuite la vapeur qui sortirait 
de la dernière, pour l'utiliser à échauffer l'eau devant 
servir pour recommencer d'autres opérations de blan- 
chiment. 

L'application de l'appareil que j'ai décrit est sans 
doute très-utile, mais elle ne constitue pas seule l'ob- 
jet du brevet; ainsi, on peut encore utiliser la vapeur 
des chaudières à lessive à la chaux et autres, pour 
échauffer de l'eau. 

J'agis de la même manière en usant des moyens 
précités pour utiliser la vapeur perdue des chaudières 
à aviver. 

Je me sers encore de cet appareil pour empêcher 
l'eau enlevée des générateurs de suivre la vapeur dans 
les conduites, soit en la faisant ainsi rentrer dans les 
générateurs mêmes, soit eu la conduisant au dehors, 
ou moyen d'un tuyau venant de la gouttière établie au 
bas du tuyau plongeant dans le cône, et la portant au 
dehors , pour la perdre ou plutôt pour la conduire 
dans des appareils de chauffage, pour ne faire ainsi 
aucune perle de chaleur. 

Ce mémo appareil s'applique également aux con- 
duites , et fonctionne do la même manière , sauf quel- 
que» modifications , pour leur enlever l'eau qui a été 
entraînée dos chaudières ou qui a été condensée dans 
les longs parcours de la vapeur. 

Un applique l'appareil , fermé dans le bas au moyen 
d'un roliuet, on l'applique, dis -je, sur la conduite, 
en faisant arriver la vapeur, d'un côté, a uu point 
d'un niveau inférieur à celui de l'autre coté de l'ap- 
pareil, qui doit être joint avec la continuation de la 
conduite; la vapeur, dans ce cas, continue son par- 
cour» eu quittant l'appareil par un point pins élevé 



que celui du côté opposé, par lequel elle y est entrée . 
tandis que l'eau tombant au fond de l'appareil est 
reprise au moyen d'un robinet, pour être conduite 
au dehors ou dans des récipients où on veut recueillir 
la chaleur : dans ce cas, l'appareil peut être aussi ap- 
pliqué en recevant la vapeur et l'eau condensée sur 
uu point quelconque, mais plus particulièrement dans 
la partie supérieure, pour que la vapeur soit reprise 
par le tuyau plongeant dans le cône et être reportée 
dans la continuation des conduites, l'eau condensée 
étant toujours extraite par le fond de l'appareil, au- 
quel , dans cette application , on peut apposer un in- 
dicateur d'eau pour juger de la quantité d'eau con- 
densée et amassée dans l'appareil , et , si l'on veut , 
un manomètre, pour juger de la pression qu'aura 
conservée la vapeur. 

Je puis encore utiliser avec avantage les appareils 
précités par d'autres moyens : ces moyens tendent a 
tirer parti de la vapeur comme force motrice , tout en 
utilisant les résidus ou dépôts de sels, que j'opère 
parla concentration de l'eau qui les renferme, et par 
1 évaporalion de celle eau en une ou plusieurs opé 
ratious, pour réduire le dépôt jusqu'à une saturation 
complète plus ou moins, et même jusqu'à siccité, afin 
de tirer ainsi parti de tous les sels' qu'elle contien- 
drait, et en utilisant aussi tout ou partie de la vapeur 
d'échappement ; ce qui permet en même temps d'ob- 
tenir une très-grande quantité d'eau condensée, qui 
peut être utilisée au besoin. 

Ainsi, pour arriver à ce résultai, je commence par 
réduire en vapeur, que j'utilise, les deux tiers environ 
de l'eau chargée de sek qui a servi à l'alimentation 
des générateurs, en fournissant ainsi une force mo- 
trice proportionnée à la quantité de vapeur produite , 
et en faisant l'extraction, par intervalles autant que 
possible égaux, comme cela se fait pour les chaudières 
de la marine, du tiers de la quantité d'eau qui a été 
fournie pour l'alimentation , et qui se trouve, dans cet 
élat, chargée de la partie de sels que renfermaient 
les deux tiers de l'eau qui a été évaporée. 

Toute la vapeur produite qui a fonctionné pour 
une machine à haute pression et sans condensation , 
étant plus que suffisante pour achever l'ovaporation 
de l'eau chargée de sels extraite des générateurs, on 
conçoit que l'on pourrait très-bien diminuer la quan- 
tité d'eau évaporée tout d'abord pour la force motrice , 
en la proportionnant à ht quantité de vapeur néces- 
saire pour achever l'évaporation de l'eau dont on au- 
rait fait extraction. En agissant dans les proportions 
susmentionnées , on aura donc de la vapeur d'échappé. 
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ment de la machine plus qu'en quantité suffisante, et 
que Ton fera arriver entre les parois intérieures cl 
extérieures de deux cuves ajustées ensemble, de ma- 
nière à laisser on espace vide entre les parois exté- 
rieures de l'une cl les parois intérieures de l'autre : la 
cuve extérieure est en bois et cette intérieure est en 
cuivre ou tout antre métal le moins sujet possible aux 
altérations par les sels qu'elle contiendrait. Il en ré- 
sultera nécessairement un éebauffement rapide des 
bains salin» déjà concentré* qui , extraits des généra- 
teurs, sont introduits <lan.i ces appareils d évapora lion. 

La vapeur d'échappement étant bien plus que suf- 
fisante pour réchauffement de* bains salins d'un seul 
appareil , on peut en augmenter le nombre jusqu'à 
ce ou il soit suffisant pour la saturation et ta vapori- 
sation complète d« toute l'eau dont on avait fait l'ex- 
traction; et comme dans les proportions indiquées 
ci -dessus il y aura ensuite un excédant de vapeur 
qui serait perdue, on pourra l'utiliser pour cliartffer 
à une très-haute température toute l'eau qai serait 
nécessaire .pour l'alimentation des générateur* 



7798. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 17 janvier 1853. 

A« sieur Preaoorn , à Marseille, 
Pour use machine à draguer. 

Cette machine fonctionne par la force mémo dn 
courant dans lequel on vent draguer. 



7799. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 janvier 1853, 

Ao sieur Pbcact , à Paris , 

Pour un mode de bouchage des vases. 



Le bouchon, -en métal ou en gutta percha, ou en 
caoutchouc , est emboîté et tenu en place par une 
virole en métal. 



7800. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 17 jaavier 1853. 

Au sieur Marchant , à Paris , 
Pour un jeu analogue à celui qu'on désigne 
sous le nom de cAevatix de loi*. 



7801. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 20 janvier 1853, 

Au sieur Kleuu, à Belleville (Seine), 
Pour des perfectionnemeuts apportés daus la 
navigation à vapeur des rivières et canaux. 

On a cherché depuis longtemps à perfectionner la 
navigation a vapeur pour la rendre applicable sur les 
canaux et sur les rivières, comme sur les fleuves et 
sur la mer; mais on a souvent alors éprouvé des 
difficultés pratiques qui n'en ont pas permis l'applica- 
tion aussi facilement qu'on pouvait l'espérer. I) faut 
aussi reconnaître qu'il «l difficile de satisfaire aux 
exigences. 

En effet, on sait que, d'un coté, le bateau qui 
doit naviguer sur un canal ou sur une rivière de 
faible largeur doit remplir cette condition expresse 
de ne pas détériorer les berges ; et , d'un autre côté . 
il ne doit pas généralement avoir beaucoup de tirant 
d'eau; il est, en outre, expressément limité par sa 
largeur plus encore que par sa longueur. 

Les diverses dispositions que l'on a imaginées pour 
parvenir à résoudre le problème ne paraissent pas 
satisfaisantes, aussi n'y a-t-il pas à ce sujet d'appli- 
cations sérieuses. 

Tantôt on a proposé déplacer une seule roue à 
l'arrière du bateau, près du gouvernail-, tantôt on a 
essayé des hélices de différents diamètres, et bientôt 
on a inventé d'autres systèmes do propulseur; mais 
ces divers projets ont été presque aussitôt abandon- 
nés. 

La disposition nouvelle que je propose se distingue 
de tous les systèmes précédents par un agencement 
simple, économique et avantageux. 

Elle offre, en effet, l'avantage d'éviter le* inconvé- 
nients reprochés jusqu'ici a tous les projets que l'on 
a présentés, en permettant , d'une p»rt, de remplir 
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colle condition essentielle mentionnée plus haut, de 
ne pas détruire ni fatiguer les berges , et , de l'autre, 
d'établir les navires avec aussi peu de tirant d'eau 
qu'on le juge convenable. 

Ce double problème est résolu tout simplement en 
plaçant le propulseur, que je suppose plus particuliè- 
rement une roue à palettes , entièrement à l'avant du 
bateau , au lieu de le placer partout ailleurs vers le 
milieu ou à l'autre extrémité. 

Dans ce cas, le bâtiment est fait en deux parties, 
ou plutôt il se compose , a proprement parler, de 
deux bateaux jumeaux, réunis par un seul et même 
pont qui les recouvre complètement, et qui recouvre, 
en outre, l'espèce de conduit ou de canal ménagé 
entre eux, et dont la largeur est justement égale à 
celle donnée à la roue. 



7802. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 24 janvier 1853, 

Au sieur Kilbuam , de Londres, 
Pour des perfectionnements dans les caisses ou 
boîtes stéréoscopiques ou boîtes binocles. 

L'objet de l'invention est de donner une forme 
plus convenable au genre d'instrument connu sous 
le nom de stéréoscope, en en disposant les parties 
de manière à ce qu'elles se replient les unes sur les 
autres , au lieu de rester fixes ; ce qui lui donnera l'ap- 
parence d'un écrin à miniature ou d'une boite du 
même genre. 



7803. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 22 janvier 1853, 

Au sieur Gellée, à Paris, 

Pour des objets en matières céramiques. 

L'inventeur fait en porcelaine ot orne avec des 
émaux les tringles, baguettes, clous, etc. destinés à 
IVlalage des magasins. 

C'est ce qui fait l'objet du brevet et d'un certificat 
d'addition en date du à septembre i854- 



7804. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 20 janvier 1853, 

Au sieur Beceer, à Paris, 

Pour un liquide propre à la peinture. 



Ce liquide, gras et parfumé, est destiné à détremper 
les couleurs broyées soit à l'huile, soit à l'essence, 
sans le concours de ces dernières comme liquide. 

U ne salit pas les teintes, et avec lui les pein- 
tures perdent leur mauvaise odeur, chose précieuse 
pour les travaux intérieurs. 

Il est composé de manière a être mat ou brillant, 
suivant le besoin; à cet effet, il y en a de trois qualités 
différentes pour les première, deuxième ou troisième 
couches. 

Il s'emploie indistinctement sur tous les corps, ré- 
siste à la grande chaleur sans s'écailler, et supporte 
un fort lavage , suivant son degré d'ancienneté. 

Il est très-siccatif et ne nécessite pas l'emploi de la 
lilbarge; sa limpidité est constante; elle rend plus 
facile l'emploi de la peinture; delà, un bénéfice pour 
l'entrepreneur, en outre de celui sur le prix de re- 
vient, qui relativement est peu élevé. 

Ce liquide peut s'appliquer à tous les usages de la 
peinture en général. 

Ce liquide est composé d'eau, soude, matières 
grasses acidifiées , essence de térébenthine, vernis 
gras, huile blanche siccative, dite siccatif oléogèn*. 
décoction de plantes aromatiques, huile essentielle et 
chlorhydrate d'ammoniaque. 

Les décoctions sont composées avec les plantes ci- 
après : 

Feuilles de grande absinthe, basilic, coq des jar- 
dins, marjolaine, mélilot, rue, serpolet, menthe poi- 
vrée dite blanche, sauge, hysope, tanaisie, origan, 
abulanum , diclame de Crète et laurier. 

Écorccs d'orange, citron, canelle blanche, laurier, 
fleurs de girolle , sassafras , cascarille. 

Racines d'angélique, calanius aromatique, euula- 
campa, galinga minor, gingembre, souchellong, iris 
de Florence, meum, nard-ccl tique, nard-indique. 

Essences de lavande, thym rouge, romarin. 

Ce liquide sléaro-balsamique peut s'appliquer à 
tous les usages de la peinture en général. 
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7805. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 1» janvier 1853. 

Au sieur Baxilb, à Pari», 
Pour un timbre pouvant servir de timbre sec 
et de timbre humide. 



7806. 



BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 janvier 1853, 

Au sieur Baldy, à Paris, 
Pour des ganses vernies remplaçant le cuir et 
la toile vernie dans beaucoup d'emplois. 



On fut faire en passementerie des tissus ronds ou 
ovales, dits cordons d» tirage, de toutes grosseurs, avec 
ou saiu âme, en fil, soie ou coton , même en laine ou 
toute autre substance, du règne végétal ou animal. 

On les vernit ensuite de toutes les couleurs par les 
procédés ordinaires employés pour le cuir verni, et 
l'on obtient des cordons solide», flexibles, dont ou 
(ait des jugulaires, ou des brides qu'on peut employer 
à divers usages. 

Cette ganse remplace avec avantage toutes les bor- 
dures en cuir dans les industries où l'on emploie le 
cuir verni, et particulièrement pour les visières, où 
elle peut s'appliquer sans couture. 

Par sa souplesse , cette ganse peut prendre toutes 
les formes et, par cette raison, remplacer l'osier dans 
la vannerie fine. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 

En date du 31 juillet 1854. 

Par les mêmes moyens décrits dans le brevet, on 
vernit maintenant des cordons plats, torses, carrés, 
tissés à la lisse, au rouet, au métier Jacquard, ou 
tous autres, unis ou brochés, avec lesquels on peut 
faire des galons, bourdaloues, de ta passementerie, 



7807. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 12 janvier 1853. 

Au sieur Smitii, de Londres, 
Pour un corset à parties élastiques. 

7808. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date da 14 janvier 1853, 

Au sieur Roïïchon , à Paris , 
Pour l'application du papier peint à la repro- 
duction, sur toile, de portraits en couleurs. 

7809. 

BREVET D'INVENTION 

( Ptteatc aoghiM d. 1" octobre 1 855) , 
En date du 15 janvier 1853, 

Au sieur Rogkbs, de Londres, 
Pour des boutons d'attache. 



La queue de ces boutons peut , quand ils ont tra- 
versé l'étoffe à attacher, se développer en deux parties 
qui viennent s'appliquer sur l'étoffe. 



7810. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 15 janvier 1853, 

l 

Aux sieurs Poisat, Kmab et Mallbt, à Paris, 
Pour un mode de distillation des matières vé- 
gétales et animales, des os et des chairs. 

Les bois , la houille et autres matières végétales et 
minérales, les os et les chairs, sont d'une distillation 
très-difficile, parce qu'ils sont très-mauvais conduc- 
teurs de la chaleur; aussi, jusqu'à ce jour, a-t-on été 
obligé pour obtenir cette distillation , qui donne pour 
résidu le coke, le charbon de bois, le charbon ani- 
mal, d'employer une température beaucoup plus éle- 
vée que celle qui est nécessaire. 
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La où une température de 3oo ou ioo degrés suf- 
ûrail, on est obligé d'arriver au rouge-cerise cl presque 
au rbugè-blîihfc. 

Un antre inconvénient de ces procédés de distilla- 
tion, c'est que les matières distillées sont presque 
toujours en présence dè l'air atmosphérique; cette 
présence de l'air, dans la plupart dès cas , est même 
absolument nécessaire, puisque c'est cet air qui, en 
brûlant une partie de la matière, détermine la distil- 
lation du reste. 

Ainsi, deux inconvénient* «ont lies aux procédés de 
distillation ou carbonisation employés jusqu'à ce jour : 

i* La hautè température ; 

i* La présence de l'air atmosphérique. 

La haute température est nuisible; elle change les 
produits de ta distillation ; elle facilite l'entraînement 
d'une grande quantité de carbone, ce qui réduit le 
résidu utile, lorsqu'on ne veut obtenir qae du char- 
bon, et qui rend impurs et presque sans valeur les 
produits volatils condensé* , lorsqu'on veut recueillir 
ces derniers. 

Quant à la présence de l'air, on peut l'éviter en 
distillant en vase clos; mais les appareils nécessaires 
pour celte distillation, les frais considérables de répa- 
rations qu'ils exigent , en ont restreint (Emploi aux 
cas où l'on recueille les produite volatils. 

Nous avons obvié à -ces inconvénients par le pro- 
cédé qui forme l'objet de ce brevet, et que nous allons 
décrire. 

Les matières à distiller ou à carboniser sont immer- 
gées dans un bain métallique, ou simplement mises 
en contact direct ou indirect avec ce bain. 

Ce bain doit être maintenu à sa température de 
fusion , el sa composition doit être déterminée d'après 
la température nécessaire a la distillation de chacune 
de ces matières, de manière que celte distillation se 
fasse à la plus basse température possible. 

En procédant ainsi , nous obtenons non-seulement 
la totalité du produit fixe, mais encore tous les pro- 
duits volatils aussi purs que possible. 

*iinsi : 

Le bois produit de l'acide acétique, très peu ou 
point de goudron et beaucoup plus d'esprit de bois 
que parles anciens procédés ; il produit en outre, des 
huiles ou essences encorepeu connues ou mal définie; 
jusqu'ici, et pour résidu la totalité du charbon. 

La houille et la tourbe donnent pour résidu solide 
un coke dense, et. en produite distillés , des huiles 
essentielles propres à l'éclairage, do la para fi ne et 
antres produits analogues. et de l'ammoniaque. 



Les schistes bitumineux donnent des huiles, des 
essences et autres matières carburée* et de J ammo- 
niaque. 

La résine donne dès huiles. 

Les os donnent du noir sans altération, des huiles 
et de l'ammoniaque. 

La forme et la nature de l'appareil que l'on peut 
employer pour appliquer notre procédé peuvent va- 
rier, suivant les circonstances ; nous procédons quel- 
quefois par immersion, au moyen d'une cloche qui 
renferme d'avance dans «ne cage grillée la matière 
a distiller. 

Dans d'autres circonstances, nous remplaçons la 
cloche par un vase etoa chargé des matières, plon- 
geant lui-même dans le bain métallique. 

Ou bien encore , quand on ne veut pas recueillir 
les produite volatils, l'opération se fait a air libre 

En résumé, nous demandons un brevet d'invention 
de quinze ans pour la distillation . au moyen d'un bain 
métallique quelconque, par immersion ou par simple 
contact, direct ou indirect, des matières végétales ou 
minéral os , des os et de leur revivification , des chairs , 
quelles que soient d'ailleurs la forme et la nature de» 
appareils. 

CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do 3 1 décembre 1 855. 

Nous n avows rien à changer a lu base de notre pro- 
cédé, qui consiste toujours dans l'application d'un bain 
métallique à la distillation des matières que nous 
avons indiquées dans notre brevet; mais la pratique 
nous a prouvé que l'appareil dont nous «vous donné 
la description n'était pas généralement anpUceUe à 
toutes les matières qu'il s'agit de distiller. 

L'inconvénient majeur, dans ces opérations, d'un 
appareil par immersion Mt que le bois, la houille, la 
tourbe, les os retiennent dans leurs pores, lorsqu'on 
les retire du bain métallique, une quantité notable 
de métal simple ou allié; cet inconvénient nous fait 
employer de préférence le chauffage par contact in- 
direct pour les matières ci-dessus indiquées. 

Une (orme de l'appareil de distillation qu'en peut 
employor est la suivante ; 

Une cornue en fonte, ou en terre réfractaire, est 
placée d'une manière fixe et invariable dans un bain 
métallique. 

L'enveloppe de ce bain est aussi en métal ou en 
terre réfractaire. 
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La cornue traverse l'enveloppe du bain , de part 
en part, dans le sens de sa longueur, et est munie 
de deux portes ou tampons tout a Ibit semblables aux 
portes ou tampons des cornue» à gai, 

Une ouverture peut suffire a la rigueur pour une 
eornue , mais la deuxième peut être utile pour le dé- 
fournement des matières qu'on a distillées. 

Pour faciliter le délutage, on peut avoir, sur le 
derrière de la cornue, un disque de même sentie* à 
peu pré» que cette cornu*, el> ce disque e»t poussé 
par hm tige passant toit dan» un snriung-box , soit 
dans un simple trou du diamètre da la tige, qu'on 
entoure en cet endroit d'en peu de filasse ou de 
glaise, pendant le lampe de distillation. 

La cornue porte une tubulure dont la bride sort 
an-dessous du métal en fusion, pour transmettre les 
produits vapori sables aux appareils de condensation 
employés en pareil cas. 

Si on voulait , dan» certain» oaa, favoriser le départ 
des produits vaporisables au moyen d'un courant de 
gax ou de vapeur, la cornue serait munie d'une autre 
tubulure, et ces deux tubulures seraient placées aux 
deux extrémités de la cornue. 

Cet appareil est destiné à la distillation du bois, de 
la tourbe, de la houille, des schistes, des os; mais 
l'appareil à cloche, indiqué dan» notre description du 
1 5 janvier 1 85 a, sert toujours à la. distillation dea ré. 
sines et autres matières liquéfiable» ou liquide*, tel» 
que les goudrons, les térébenthines , que nous intro- 
duisons dans la cloche en filet continu , dont on règle 
l'importance à volonté an moyen d'un robinet, quelles 
que soient d'ailleurs la forme et la dimension de la 
cloche et du bain métallique. 

Les asphaltes peuvent être traités indistinctement 
dans les deux appareil». 

Parlons maintenant des température» auxquelles 
doivent être soumises les matières à distiller. 

Il est évident qu'avec l'appareil a cornue , la tem- 
pérature de l'intérieur de la cornue sera toujours un 
peu plus basse que celle du bain, c'est-à-dire qu'il 
faudra au bain une température un peu plua élevée 
que celle à laquelle on voudra soumettre la matière 
placée dans lo cornue, tandis que, dans l'appareil a 
immersion , la matière participe nécessairement à la 
température du bain. 

Les températures auxquelles on doit porter le bain, 
ainsi que la nature du bain, varient essentiellement, 
snivant les propriétés des produits qu'on veut obtenir, 

Ainsi, quand on distilla dk bois, si le charbon est 
destiné au travail des hants fourneaux ou à la prépa- 



ration delà poudre, h) température ne d<inra pas. être 
aussi élevée que si l'on veut ouAewr du, charbon de 
boit dente, dur et brûlant sans, flamme* 

Non» partons, pnvr la distillation du bois, d'un 
bain fondant à la température de ?4t degrés, corn 
posé de 10 parties de plomb et de à d'étain. 

Pau* ces conditions, noua, obtenons une grande 
quantité de charbon , l'acide acétique pyroligneux et 
le mythylène, esprit de bojs, les plus purs pos- 
sible. 

Voici, d'ailleurs, la composition et la tempéreture 
de fusion d'une série de bains entre leaquaU an peut 
choisir, suivant la nature de» produits qu'on voudra 
obtenir du bot» : 

4 étain (0 plomb »Ai* 

4 — - t3 —, 

a — (8 t— »6q',i6 



4 — 37-7- 


»7Q\t& 


à — 38 ~ 


a8o\|5 


4 -f 70 - 


a8o/.ao 


Plomb seul. . . , 


3ig 


3 étein a sine 


5*9 à i 




3GV 


Anlinioino 


Aï5° 



Faisons remarquer qu'avec un seul bain, on peut 
obtenir des distillations à des température» différentes, 
et ce, en dépassaut pour ce bain la température de 
fusion , ce qu'il est toujours possible de réaliser sim- 
plement : ua thermomètre à haute température plonge 
dans le bain, donnant la mesure de cette température « 
tant qu'elle ne dépasse pas le point dVbullihon du 
mercure, les température» les plu* élevées étant ap- 
préciées par les moyens connus; de plus, en poussant 
plus ou moins la température d'un même bain , chauf- 
fant une même matière, on peut obtenir facilement le 
fractionnement des produit» volatils que donne la 
distillation de la matière en question. 

Ce procédé présente, même dans oelte condition, 
des avantages énormes sur l'ancien procédé de dis- 
tillation. 

La détérioration bien moins rapide , presque nulle 
de* appareil» , serait à elle seule d'un atantage sut 
lisant, si cet avantage était le seul de notre pro 
cédé. 

On peut dans tous les cas , et quel que soit le mé- 
tal ou l'alliage en fusion , recouvrir ta surface d'une 
couche de substance sèche et solide, inerte et fixe s 
la température du bain, pour empêcher l'action oxy- 
dante de l'atmosphère. 

L'appareil est d'ailleurs muni d'un couvercle le 
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moins conducteur possible du calorique, pour s'oppo- 
ser au refroidissement. 

Les observations que noua venons de faire, à pro- 
pos de la distillation du bois , s'appliquent à la distil- 
lation des autres matières. 

Tourbe : 

L'expérience nous a démontré qu'à la température 
de 3ao degrés on obtient très-peu de goudron; aussi 
la considérons-nous comme une limite inférieure pour 
la distillation de cette substance. 

Asphalte et produits analogues : 

Se distillent très-bien aux températures comprises 
entre 3oo et 36o degrés; la température a donner 
dépendra de la nature et de la quantité des huiles et 
goudrons qu'on voudra obtenir, quantité d'autant 
plus forte que la température est plus élevée. 

Houilles , schistes et lignite* bitumineux : 

Ils ne commencent à abandonner leurs hydrocar- 
bures volatils qu'à la température de fusion du line, 
36o degrés environ; cette température est donc la 
limite inférieure à donner pour la distillation de ces 
produits; du reste, les diverses variétés de houilles, 
schistes et lignites peuvent avoir des compositions 
différentes, influant nécessairement sur les tempéra- 
tures minima auxquelles doivent être soumises ces 
diverses variétés. 

Dans tous les cas, moins on chauffe et plus les 
huiles essentielles sont pures et légères; par ce mode 
de traitement, la bouille produit des essences légères 
avec peu ou point de goudron , un coke excessivement 
boursouflé, d'un volume égal à deux Ibis celui de la 
houille , coke brûlant avec une flamme blanche et 
peu fuligineuse. 

Os, chairs, noir à revivifier : 

La température doit être aussi élevée que pour la 
houille , surtout quand il s'agit des os ; car, pour les 
chairs, la température doit varier, suivant la qualité 
des produits qu'on veut obtenir. 

On obtient, avec les os, des huiles, des produits 
ammoniacaux et du noir d'os. 

Résines : 

La température des bains, pour obtenir des huiles 
de résine, doit être de 36o degrés environ; la quan- 
tité d'huile qu'on obtient est d'autant plus considé- 
rable que la température est plus élevée. 

S'il s'agit de la térébenthine, pour en extraire l'es- 
sence, la température est bien plus basse. 



7811. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Ed date do 12 janvier 1853, 

Au sieur Paret, au Péage-de-RoussUlon (Isère), 
Pour une pompe. 

L'inventeur, voulant éviter l'inconvénient des 
pompes qui dé-'engrènenl par trop de jeu des pistons 
et des soupapes, et qu'il faut amorcer en venant de 
l'eau dans le corps de pompe, fait fonctionner le pis- 
ton dans un réservoir qui renferme de l'eau , dans la- 
quelle le piston plonge continuellement. 



7812. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 12 janvier 1853. 

Au sieur Mabtin, à Conches, 
Pour des faî tiers. 

Ces laitiers , qui évitent l'emploi du mortier et du 
pUlre, sont des variantes de celui qui a été décrit 
page 3a3, t. XXIV. 



7813. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 15 janvier 1853, 

Au sieur Docmnx, à Clermont-Ferrand (Puy- 
de-Dôme), 

Pour des charpentes en fer et en bois. 



Depuis longtemps , les constructeurs cherchent un 
moyen économique d'augmenter la force des bois, 
de manière à créer artificiellement des poutres de 
toute portée et de toute résistance, en n'employant 
que des bois de dimensions ordinaires ; on éviterait 
ainsi des frais considérables, soit pour les planchers, 
soit pour les fermes supportées par des points d'ap- 
pui dont l'écartement dépasse certaines limites. 

Pour atteindre ce résultat, il faot placer de champ 
des bois minces et de largeur suffisante, et les armer 



Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



297 



avec des lame* de fer ayant toute la largeur du bois, 
toute la longueur de la portée et une épaisseur qui 
peut varier suivant la force à obtenir. 

Ainsi, par exemple, en employant des bois de 
ao centim. de large, de 5 mètres de long et de 3 centi- 
mètres d'épaisseur, on applique l'un contre l'autre 
deux bois semblables, et on couvre les deux faces ex- 
térieures de lames de fer de ao centimètres de large, 
de 5 mètres de long et d'une épaisseur convenable 
pour la résistance qu'on doit supporter. 

Les lames sont fixées contre les faces latérales des 
bois par des boulons , par des rivets , par des brides 
k écrou, employés ensemble ou séparément, et qui 
relient tout le système; on augmente la résistance, 
sans augmenter l'épaisseur d'une manière sensible, en 
introduisant une troisième lame entre les deux bois; 
de même , on peut ne mettre qu'une lame de fer entre 
deux planches quand la portée n'exige pas une plus 
grande force. 

J'appellerai éUmtnt celte combinaison simple, par 
rapport au système composé, dont voici la description : 

Le système composé s'obtient par la réunion d'un 
nombre quelconque d'éléments placés l'un a coté de 
l'autre ou l'un au-dessus de l'autre, et réunis ensemble, 
dans tous les cas, de manière à ce qu'il y ait parfaite 
solidarité entre toutes les parties. 

Les deux combinaisons peuvent être employées 
ensemble, de manière à former des pièces de lar- 
geur et de hauteur données. 

Ce qui a été dit jusqu'à présent explique com- 
ment , avec des bois minces d'une longueur égale k 
la portée , on peut obtenir une pièce d'une force de- 
mandée. 

Reste à expliquer comment on peut lui donner une 
largeur quelconque. 

Si l'on place bout à bout des bois minces, et qu'on 
les fixe dans cette position d'une manière invariable 
et sans qu'ils puissent serpenter, on obtiendra une 
résistance qui ne cédera que lorsque les bois s'écrase- 
ront à la partie supérieure des faces de contact -. alors 
seulement les joints s'ouvriront par le bas, et le système 
déchira : les bois sont ainsi employés comme bois de 
bout pour une psrtie de leur largeur, c'est-a-dire dans 
la position la plus favorable pour celle partie. 

Ceci posé, on construira nn élément d'une lon- 
gueur quelconque, en plaçant des bots minces bout 
à bout, comme il vient d'être dit, et en les armant 
de lames de fer, de manière à ce que leur position 
soit invariable : en multipliant les éléments par la 
juxtaposition ou U superposition, on obtiendra une 
xtv. 



pièce de dimensions et de résistance données. On 
peut éviter, autant que possible, l'écrasement de la 
partie supérieure des faces de contact du bois, en in- 
troduisant entre elles une lame de fer mince. 

On conçoit que, lorsque les éléments sont em- 
ployés réunis, les attaches qui fixent entre elles leurs 
parties respectives ne doivent avoir rien de saillant, 
pour que le contact des différentes faces soit complet. 

De fortes brides boulonnées réunissent ensemble 
lous les éléments et ajoutent à la solidité de chacun , 
de manière à ce qu'aucune des parties de l'ensemble 
ne puisse avoir un mouvement particulier. 

On peut, dans certains cas, intercaler un bois mince 
entre chaque élément ou entre chaque rangée d'élé- 
ments, pour éviter le froissement du fer contre le fer 
et augmenter en même temps \» solidité. 

Comme simplification du système qui vient d'être 
exposé, on peut construire des pièces d'une force 
suffisante pour un grand nombre de cas, en les com- 
posant de bois de largeur et d'épaisseur données, 
séparés î à i , a par a , 3 par 3 , etc. , suivant les be- 
soins, par tics lames en fer, et revêtus de même à l'ex- 
térieur. 

On peut augmenter la largeur ordinaire des bois 
en les superposant : des brides , des boulons ou des 
rivets serrent ensemble toutes les parties de la pièce. 

Tout ce qui vient d'être dit pour des bois droits 
s'applique de même k des bois courbes , comme ceux 
employés, par exemple, aux charpentes à la Philibert 
Delorme. 

Des pièces de dimensions données étant ainsi, éta- 
blies , on peut composer en les combinant des fermes 
de toutes formes et de toutes dimensions. 

Les assemblages les plus simples peuvent être em- 
ployés, en les serrant avec des brides de manière à 
les rendre invariables. 



7814 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du I S janvier 1833, 

Au sieur CiuiuuitB, à Paris. 

Pour on nouveau mode d'application des com- 
bustibles à l'état gazeux, pour la fusion des mé- 
taux et de l'acier principalement. 

L'utilisation des gaz des fourneaux, des fours et 

38 
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foyer» , l'emploi de l'air à haute température et à di- 
verses pressions, pour brûler les gai de ces appareils , 
sont des moyens de chauffage connus; mais le four 
que noua allons décrire réalise un mode d'applica- 
tion nouveau do ces moyens connus, lequel donne 
d'une manière entièrement neuve la température né- 
cessaire à la fusion des métaux et même des aciers 
les plus doux. 

Le four de fusion est cylindrique, à aie vertical. 
Les gas y sont amenés par une fente verticale qui en 
occupe toute la hauteur. 

La nappe galeuse ainsi formée a, dans son mou- 
vement, une direction normale a la paroi du four; 
celle direction peut, du reslc, être déviée suivant 
les combustibles et s'éloigner plus ou moins de l'axe. 

Au moyen d une tuyère rectangulaire et verticale, 
de même hauteur que la fente qui donne accès aux 
gas, une lame d'air est en même temps lancée dans le 
four sous forme d'une nappe verticale, dont la direc- 
tion est tarrçrcnlieHe a la paroi 

Cet air, destiné à brûler les gaz, est comprimé 
suffisamment pour prendre à son entrée dans l'appa- 
reil une vitesse capable d'entraîner complètement la 
veine gazeuse qu'il rencontre, et qu'il coupe immédia- 
tement. 

D se produit ainsi autour de l'axe du four, et suivant 
une surface cyliudrique très -rapprochée de la paroi, 
un mouvement de révolution rapide d'un mélange 
gaiem en combustion qui, repassait L sans cesse de- 
vant les tuyères d'air chaud, s'épuise entièrement de 
toutes les matières combustibles, en échauffant la 
paroi qu'il lèche constamment, sans jamais endom- 
mager les matières contenues dans la capacité du 
four. 

Le couvercle du four a la forme d'une calotte sphé- 
rique-, il peut être mobile, pour faciliter la manœuvre 
des creuscu. Il est percé dans son centre, pour don- 
ner issue aux produits de la combustion. 

Par cette disposition d'orifice, les gaz sont mainte- 
nus dans le four le plus longtemps possible, puis- 
qu'ils n'en peuvent sortir qu'en prenant une direc- 
tion normale à celle que leur imprime l'action des 
tuyères. 

L'air d'insufflation des gaz est préalablement porté 
à une haute température dans une chauffe ordinaire, 
qui peut être alimentée par la chaleur perdue du four 
lui-même. 

Cette chauffe n'est pas chose nouvelle , non plus 
que l'idée d'élever la température de l'air destiné à 
brûler les gaz , mais il faut observer que, au moment 



d'atteindre les tuyère» rectangulaires qui le projettent 
sur les gas , l'air déjà chaud est contraint de séjourner 
quelque temps (la conduite de vent est a grande sec- 
tion) au contact de l'enveloppe réfractaire du four, et 
acquiert par là une température considérable; celte 
condition, toute spéciale à l'appareil nouveau, n'est 
pas étrangère à l'extrême énergie de combustion que 
réalise notre manière de brûler les gai. 

La figure du four est indépendante du nombre de 
creusets qu'il doit renfermer , son diamètre seul va- 
rie avec cet élément; plusieurs fours peuvent être 
groupés autour d'un même foyer, qui les alimente- 
rait tous par autant de prises de gaz. 



7815. 

BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS. 

En data du 14 janvier 1853, 

Au sieur Aksom, à Paris, 
Pour un modérateur à gaz. 



Cet appareil est destiné à régler ou à limiter la con- 
sommation du gaz de l'éclairage, et à simplifier le 
service de l'allumage. 

PI. XLUI. 

A chaque bec de gaz, quelle que soit sa forme, 
correspond une consommation pour laquelle le pou- 
voir éclairant est le plus grand possible. Il est reconnu 
que ce maximum d'effet utile est obtenu lorsque le 
gaz sort avec la vitesse la plus petite possible, mais 
suffisante cependant pour que la flamme conserve sans 
vacillation sa forme normale. 

Cette faible vitesse implique nécessairement une 
faible pression sur l'orifice d'émission du bec, et aussi 
use grande section pour cet orifice. 

Mais si cette disposition a le mérite d'utiliser, le 
mieux possible, comme lumière produite, le gaz dé- 
pensé, elle présente aussi les inconvénients suivants : 

t* Elle oblige à régler tous les jours , et même plu- 
sieurs fois dorant l'éclairage, la consommation de 
chaque bec par le jeu du robinet, car la presaioo du 
gaz dans la conduite est toujours plus grande que 
celle qui correspond aux meilleures conditions de 
combustion, et elle est .souvent variable; 

a* Elle expose le consommateur à une perte pres- 
que sans limite, dans les cas où ce robinet n'est pas 
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Le modérateur dont il s'agit remédie à ces dé- 
d'une manière complète, dans quelques cas, et 
au moins d'une manière suffisante en pratique, dan* 
tous les autres. 

toutes les fois que la pression du gaz dans les 
sera sensiblement constante, il atteindra 
complètement son. but en produisant une consomma- 
tion constante et déterminée, quelle que soit l'ouver- 
ture du robinet. 

Quand h pression sera variable , i) opérera avec la 
rnéme perfection pendant tout le temps que durera la 
pression pour laquelle il aura été établi, et pendant 
les variations , il maintiendra encore la dépense entre 
i , car on sait que les dépenses 
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7817. 

BREVET D'INVENTION 

1- octobre 1853). 
16 novembre 1853, 



«One. 

Partout oô ce modérateur aura été appliqué , le : 
vice de l'allumage se réduira A l'ouverture en grand 
du robinet, sans qu'il soit besoin d'en régler la posi- 
tion 

11 se compose uniquement d'un obturateur à sec- 
tion constante, et réglée, une fois pour toutes, pour 
la pression et le volume correspondant au bec auquel 
oo l'applique. 



7816. 

BREVET D'INVENTION 

( Putente togliue da 11 jeavier 1890), 
En date du 19 juillet 1850, 

Au sieur Dosild, de Londres, 
Pour on appareil servant à lubrifier les sur- 
faces frottantes des waggons. 



Cet appareil se compose d'une caisse munie d'or- 
ganes convenables pour que la graisse ou l'huile coule 
constamment à l'état liquide sur les surfaces frot- 



Au sieur Grben, de Londres, 
Pour des perfectionnements dans la fabrica- 
tion des tonneaux. 



L'invention 
ments qui se rapportent : 

i* Aux scies mécaniques employées pour diviser 
le bois en fragments convenables pour en faire des 
douves. 

Ces perfectionnements dispensent de l'emploi des 
irritTes et de l'appareil tournant appliqués ordinaire 
ment a une extrémité du bois pour le tourner, oûn 
que, lorsqu'on le coupe, les traits de la scie puissent 
suivre les sinuosités du morceau de bois, et on rem- 
place ces appareils par on cadre mobile et un pres- 
soir interposé , qui pressent le bois contre les scies ; 
le bois est ainsi tenu verticalement, malgré les sinuo- 
sités qu'il peut avoir dans sa longueur, près des scies 
et contre une batustre mobile, par un levier et un 
cylindre- 

Les scie* mécaniques sont fixées dans un cadre à 
scie, lequel cadre tourne sur un axe en dedans d'un 
second cadre, pouvant suivre un mouvement de va- 
et-vient dans un troisième cadre, lequel a un mou- 
vement vertical; de plus, les balustres sont mobiles, 
au moyen de leviers transversaux. 

a° Au mécanisme servant a arrondir et façonner 
la lace extérieure des douves. 
Ces perfectionnements consistent a mettre les cou- 



teaux tournants sur des axes séparés, nu lieu d'ero 
ployer lo même axe, de manière à ce que l'on puisse 
enlever plus de bois a un bout qu'à l'autre, le bois 
étant supporté au-dessous et mû par un cylindre supé- 
rieur destiné à tenir une de ses surfaces horizontales. 

3* A l'appareil servant à couper les parties desti- 
nées à faire les bases des tonneaux. 

Ces perfectionnements consistent à soumettre 
chaque pièce de bois à l'action de couteaux tour- 
nants, le bois étant maintenu solidement sur un 
banc ou une table mobile, laquelle passe sous le 
couteau tournant dont on se sert; le couteau s'élève 
et s'abaisse suivant une course déterminée ou variable, 
par l'emploi d'un modèle-guide . chaque fois que le 
bois passe au-dessous 

38. 
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A* A la manière de tourner le» ba&cs de tonneaux, 
de façon à les rendre légèrement ovales, afin de rcmé 
dier à un resserrement inégal. Les bases sont tenues 
contre un plateau au moyen d'une barre cintrée, 
dans laquelle entre la partie de derrière du tour; 
l'autre surface de la base est pressée par cette barre 
cintrée et par des coins , lorsque c'est nécessaire. 

Celte barre est fixée contre un disque ou une 
plaque et a un mandrin en dedans duquel glisse un 
point central pressé en dehors par un ressort. On fait 
alors pivoter le mandrin et le centre d'arrière , de teile 
sorte qu'un couteau fixe tourne la base du tonneau 
suivant une forme légèrement ovale. 

5* A la manière de réunir ou cercler les ton- 
neaux. 

Pour cela, j'emploie deux cylindres servant à porter 
et enrouler une bande, corde ou chaîne qui embrasse 
les douves montées, et en resserre le diamètre jus- 
qu'à ce qu'on puisse placer un cercle sur le fond du 
tonneau. On peut, au lieu d'une bande, corde ou 
chaîne , en employer deux ou plusieurs. 

6* A la manière de percer les cercles au moyen 
de deux excentriques mus par le même axe, dont 
l'un est fixe et dont l'autre peut glisser sur l'axe ; celui 
qui est mobile, se rapproche et s'éloigne de celui qui 
est fixe, au moyen d'une vis qui permet de régler 
avec une grande exactitude la distance des trous pra- 
tiqués sur le cercle. 

7* A l'opération qu'on appelle l'élendaga, et qui 
consiste à faire des cercles coniques. 

Pour cela , je fsis passer le cercle de fer entre des 
laminoirs coniques pour l'étendre, et. au moyen d'un 
autre laminoir, je lui donne la courbe voulue; ou 
bien, au lieu de cylindres coniques, on peut em- 
ployer des laminoirs cylindriques n'agissant que sur 
le bord du fer. 



7818. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 15 octobre 1852. 

Au sieur Evrard, à Marseille, 
Pour une grille tubulaire à circulation forcée, 
applicable aux foyers des chaudières à vapeur. 

• 

Les grilles, simples ou doubles, se composent de 
tubes en fer ou en cuivre, dont le nombre, l'épaisseur 



de métal, le diamètre extérieur et l'espace laisse 
entre eux varient suivant la grandeur du foyer, l'es- 
pèce de charbon à consommer et le tirage. 

Ces tubes sont placés sur une ou deux lignes hori- 
aontales; une moitié, simple ou double, débouche 
dans un réservoir commun à tous les tubes, extérieur 
et un peu en relief sur le devant de la chaudière, entre 
la base et la porte du fourneau et le haut de la porte 
du cendrier. De ce réservoir descend un gros tube qui 
va percer la chaudière entre deux cendriers, tout à 
fait au bas, et sert de tuyau d'alimentation aux petits 
tubes de la grille qui débouchent dans leréservoir 
d'où part ce tuyau; l'eau pénétrant dans les tubes se 
rend jusqu'au fond du fourneau , où leur extrémité 
postérieure est réunie dans une boîte servant de réserr 
voir commun à tous ; l'eau passe de là dans les autres 
tubes , qui la ramènent sur l'avant dans le réservoir 
ménagé pour les tubes de retour. 

De ce réservoir part un autre tuyau ascendant, qui 
va percer la chaudière à hauteur du niveau où l'eau , 
surchauffée dans les tubes-grilles, pendant sa double 
course dans le fourneau, est déversée en eau et en 
vapeur. 

Le charbon enflammé se trouve ainsi porté par 
des tubes pleins d'eau, qui absorbent le calorique dès 
qu'il pénètre le métal des tubes, et, par une circula- 
lion forcée, d'autant plus rapide qu'on pousse vive- 
ment les feux, transportent ce calorique en vapeur ou 
en eau surchauffée dans le réservoir à vapejir. au 
lieu de le laisser brûler inutilement avec l'air qui doit 
servir à la combustion de la houille ou de laisser 
perdre par le rayonnement au travers des cendriers , 
après avoir très- souvent fondu le fer des grilles; 
tout cela, au préjudice de la plus grande consomma- 
tion du charbon , et de la santé des chauffeurs et mé- 
caniciens forcés de vivre daus une atmosphère de 35 
à 45 degrés de chaleur. 

CERTIFICAT D'ADDITION. 
En date du 15 aortxabn 185*. 

Il s'agit dans ce certificat d'addition d'un perfec- • 
tionnement apporté à un appareil évaporatoire de 
M. Armer', appareil qui a de l'analogie avec la grille 
tubulaire qu'on vient de décrire. 

Cet appareil perfectionné prend le nom d'apparttl 
évaporatoirt à circulation; il se compose d'un nombre 
plus ou moins grand de tubes disposés sur trois ran- 

' Voir la» XIX, psex .« 7 . 



Digitized by Gofcgle 



BREVETS D'INVENTION. 



301 



l'un sur l'autre , et le troisième en quinconce sur le» 
deux premien. 

L'espace laissé libre entre les tubes, leur diamètre 
extérieur et l'épaisseur du mêlai, fer ou cuivre, sont 
variables, selon la disposition du foyer où il doit être 
appliqué. 

Des robinets placés aux tuyaux d'alimentation et 
de vaporisation rendent l'appareil indépendant de la 
chaudière, en empêchant toute communication entre 



Comme ils ne sont tenus que sur la lace en avant 
de la chaudière, le fond restant libre, on peut les 
glisser en place et les retirer comme un tiroir. 

Les tubes inférieurs débouchent dans un réservoir 
commun en rchef , sur la plaque en avant de l'appa- 
reil, au-dessus du fourneau; de ce réservoir part un 
tuyau qui va percer la chaudière entre deux cendriers, 
tout à fait au bas, et qui sert d'alimentation aux deux 
rangées de tubes qui débouchent dans le réservoir 
d'où part ce tuyau. 

L'eau pénétrant, de ce gros tuyau, dans les tubes 
de l'appareil se rend jusqu'au fond du fourneau , où 
elle est reçue dans une boite servant de réservoir, 
commun celte fois à tous les tubes qui composent 
l'appareil; elle rentre alors dans les tubes supérieurs 
et revient sur l'avant jusqu'à un autre réservoir placé 
à cette partie pour les tubes de retour. 

De ce réservoir part un autre gros tuyau ascendant 
qui va percer la chaudière à hauteur du niveau d'eau, 
où l'eau, surchauffée pendant sa course rapide dans 
l'appareil, est déversée en eau et en vapeur. 

Les tubes de l'appareil , placés entre le ciel et les 
grilles du fourneau, baignant totalement dans la 
flamme, augmentent considérablement les surfaces 
de chauffe, et, quoique d'un petit volume, donnent 
une quantité énorme de vapeur, ainsi que les expé- 
riences faites sur l'aviso à vapeur de l'État la Sala- 
mandr*. où nos appareils ont été placés par nos soins, 
l'ont prouvé. 

Ces tubes reçoivent le premier coup de feu et trans- 
mettent à l'eau qu'ils contiennent une quantité consi- 
dérable de calorique. 

Cette eau surchauffée dégage de la vapeur, et, de- 
venant plus légère que l'eau contenue dans la chau- 
dière, circule dans l'appareil pour remonter dans le 
tube ascendant; elle est remplacée, au furet à mesure 
qu'elle se déverse en haut , par l'eau qui vient du bas 
de la chaudière par ce gros tube, qui est la prise d'eau 
de l'appareil. , 



De là, circulation si rapide et si constante de l'eau 
dans les tube* , que la paroi intérieure en est polie: 
circulation d'autant plus vive qu'on pousse les feux 
avec plus de vigueur. 

L'eau dont s'alimente l'appareil, déjà à une tem- 
pérature élevée de i ta ou i »4 degrés, recevant deux 
fois le -premier coup de feu dans les tubes avant de 
retourner dans la. chaudière, et ne traversant aucune 
couche d'eau à une température inférieure avant d'ar- 
river dans le coffre à vapeur, y projette une vapeur 
supérieure et beaucoup plus sèche que celle produite 
par la chaudière elle-même, qui , s'alimenlant à l'eau 
du condenseur, n'a que 4o degrés de chaleur, au 
plus ; puis l'eau non vaporisée , qui , par le gros tube 
ascendant, se déverse dans la chaudière avec la va- 
peur, sert à surchauffer toute la masse d'eau de la 
chaudière. 

Tous les effets produits par notre appareil nous 
donnent une économie réelle d'environ 34 p. o/o de 
charbon et la faculté de pouvoir nous servir des char- 
bons français à courtes flammes, avec plus d'avan- 
tages même que des charbons anglais à flammes lon- 
gues , qui coûtent beaucoup plus cher. 

A cet appareil dont je viens de décrire la forme, 
les propriétés, les effets et les résultats, réunissant la 
grille tabulaire à circulation forcée décrits dans le 
brevet précédent, nous aurons une augmentation 
beaucoup plus considérable de surface de chauffe 
qu'avec l'appareil seul. 

Ces deux appareils réunis, quoique d'un très-petit 
volume, fourniront à eux seuls presque toute la va- 
peur nécessaire au jeu de la machine et permettront 
de réduire les dimensions des chaudières, qui de- 
viendront des réservoirs d'eau, mis en ébullib'on au 
moyen du peu de calorique qui s'échappera des ap- 
pareils; les coffres à vapeur seront plus grands, et 
plus d'espace restera libre par la diminution des im- 
menses soutes à charbon des navires à vapeur, es- 
pace qui sera utilisé pour les passagers et les mar 
cliandises. 

Cette grille tuhulaire se compose de tube» en fer, 
dont le nombre, l'épaisseur, le diamètre extérieur et 
le vide laissé entre eux varient suivant la largeur du 
foyer, l'espèce de charbon à consommer et le tirage; 
ils sont placés sur une ou deux lignes horisontales. 

La moitié des tubes au moins débouchent dans un 
réservoir commun extérieur, cl en relief sur le plan 
vertical de la chaudière, entre la base de la porte du 
fourneau et le haut de la porte du cendrier. 

De ce réservoir part un gros tuyau qui va ] 
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la chaudière tout h fait au bas, et qni sert de tuyau 
d'alimentation aux petits tabès de la grille qui de» 
bouchent dam le réservoir d'où part ce tuyau. 

L'eau pénétrant, de ce gros tuyau, dans les petits 
tube* de la grille se rend jusqu'au fond du fourneau, 
où l'extrémité postérieure des tubes-grilles est reçue 
dans un réservoir commun a tous-, elle rentre dans 
les tabès de retour et revient sur l'avant jusqu'au ré- 
serxoir menace, dans celte parue, s ces tubes 

De ce réservoir part un autre gros tuyau ascendant 
qui va percer la chaudière à hauteur du niveau d'eau, 
où l'eau, surchauffée dans les tubes-grilles pendant 
sa course dans le fourneau , est déversée en eau et en 
vapeur. 

Le charbon enflammé se trouve ainsi porté par des 
tubes pleins d'eau , qui absorbent le calorique dès qu'il 
pénètre dans le métal des tubes et le transportent en 
vapeur ou en eau surchauffée dans le réservoir à va- 
peur, au lieu de le laisser brûler inutilement avec 
l'air qui doit servir à la combustion de la houille , et 
les fers des grilles mêmes qui rougissent et se fondent 
souvent, ou de le laisser s'échapper par le rayonne- 
ment au travers du cendrier. 

La surface de chauffe produite par les tubes étant 
assez absorbante pour que le calorique pénètre dans 
l'eau a mesure de son émission , loi donne une circu- 
lation forcée et rapide dans les lobes. 

En un mot , le but et l'objet des grilles tubulaires 
à circulation forcée est d'augmenter la surbee de 
chauffe et d'absorber le calorique perdu par les grilles 
i et les cendriers. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En<Utedo8Dorcmbi«18H. 



Il s'agit encore de l'appareil de M. Armer. 

Cet appareil, perfectionné par nous, et que nous 
modifions aujourd'hui sans en changer le principe, 
se compose d'un nombre plus ou moins grand de 
tubes, sur plusieurs rangées horixontales ou circu- 
laires, superposés ou placés en quinconce. 

L'espace laissé libre entre les lubes , leur diamètre 
extérieur, l'épaisseur du métal, fer ou cuivre, ainsi 
que la forme même de l'appareil, sont variables , selon 
les dispositions du foyer où il doit être appliqué et 
selon la volonté do constructeur. 

L'appareil , tout a fah indépendant de la chaudière, 
qu'il traverse entièrement, présente à Faction du feu 
line énorme quantité de surface de chauffe de pre- 



mière qualité par la division multiple de l'eau qui 
passe dans ses tubes; il est fermé, à chaque extré- 
mité, par une boite servant, à l'arrière, de réservoir 
commun pour l'alimentation de tous les tubes, et , à 
Tarant, par une autre boite on est adapté an gros 
tuyau pour le dégagement de la vapeur. 

Cette alimentation se fait par un gros tuyau qui 
prend l'eau au bas, a l'arrière de ht chaudière; cette 
eau pénètre par ce tuyau dans les tubes de l'appareil 
qui , placés entre le ciel du foyer et la grille, baignant 
totalement dans la flamme, reçoivent le premier coup 
de feu et transmettent a leau qu'ils contiennent une 
quantité considérable de calorique qui est immédia- 
tement absorbé. 

La flamme, circulant et serpentent autour de la (ace 
exieneurc cies mues par i espace laisse mire cmre 
eux, va encore frapper et chauffer le dessous de la 
chaudière. 



par sa circulation rapiue ei 
tante dans les tubes de l'appareil, dégage de la va- 
peur et, devenant plus légère, remonte par le gros 
tube ascendant, placé sur la boite de la face en avant 
de la chaudière, et lance dans le réservoir à vapeur 
une vapeur supérieure et beaucoup plus sèche que 
celle produite par la chaudière elle-même. 

La circulation de l'eau est si rapide, qu'elle rend 
impossible l'adhérence des sels a la paroi intérieure 
des lubes , qu'elle polit. 

Cet appareil est applicable a toutes les chaudières 
ou générateurs à fapeur, à foyers intérieurs de ma- 
rine ou d'usines de terre. 

Dans cette chaudière , les lubes de l'appareil sont 
placés cireulairement et en nombre supérieur aux 
appareils précédents. 

Ces chaudières , qui , comme les chaudières des !o 
comotives de chemins de fer, sont ou peuvent être 
entourées de boiseries pour conserver leur chaleur, 
présentent par leur forme toutes les qualités désira- 
bles pour chauffer à haute pression. 

Les modifications apportées à l'appareil consistent 
donc : 

î* A empêcher les bottes, pièces principales de 
l'appareil, d'être atteintes et brûlées par un coup de 
feu; 

a* A rendre l'appareil plus facile a entretenir, et 
à changer les tubes sans être obligé de l'enlever 
de sa place, les boites étant tout à fait en dehors du 
foyer; 

3' A pouvoir supprimer un du plusieurs tubes, 
lorsque la chaudière est en marche, au moyen des 
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i coniques qui sont disposées à chaque 
DtitédM tubes; 

4* Enfin, • rendre plus rapide, plus Ctcile et sans 
secousse la circulation de l'eau dans l'appareil, en 



7819 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 octobre 183J, 

Au sieur DocBaitr, à Lyon, 

Pour un métier à tisser les étoffes façonnées. 



Ce métier est décrit dans le brevet et dans les cer- 
tificats d'addition en date des : 
i5 avril i853, 
26 juin i853. 



7820. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 22 novembre 1832, 

Au sieur Chrbaadt, à Aigre (Charente), 
Pour un tarare à ventilateur et à crible hori- 
xontal servant à nettoyer les grains. 

Cet appareil fait l'objet du brevet et de deux certi- 
ficats d'addition , en date des : 
a5 mars i853. 
ai novembre i853. 



7821. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS , 

En date du S7 octobre 1858, 

Au sieur Bobdkt, à Paris, 
Pour des bouchons et des bondes ordinaires 
et hydrauliques, imperméables et inodores. 



et inattaquable* par les alcalis et les acides, ces bou- 



chons remplacent arec, avantage les bouchons ordi- 
narres en liège, et même, dans la majorité des cas, 
ceux en verre dits à émea , ainsi que les couvercles 
en verre et en métal usités pour couvrir les bocaux; 
ils conviennent principalement pour la mise en bon- 
teille 

i* Des vin», des eeux-de- vie , des esprits, et pour 
les bocaux contenant des fruits à l'eau-de-vie, etc -, 

a* Des liqueurs de table et autres, des sirops, etc.; 

3* Des eaux minérales et eaux gazeuse* , naturelles 
ou artificielles; 

4* Des alcalis et des acides faibles; 

5° Des essences et des huiles ; 

6* De» pièces anatomiques plongées dans l'alcool. 

Par l'usage de ces bouclions, il n'y a plus à craindre, 
pour les bVrueurs avec lesquelles ils sont en contact, 
le goût de moisi que leur donnent si souvent ceux dont 
on a fait usage jusqu'à ce jour. 

Il n'est pas besoin, non plus, de recourir au gou- 
dronnage des bouteilles, ni aux enveloppes de plomb 
ou d'élain, qui ne laissent pas que d'offrir quelques 
dangers s'il s'agit de certains liquides, tels que les 
eaux sulfureuses , les acides , etc. 

Le nouveau bouchon remplace seul et avec avan- 
tage ces divers moyens d'éviter févaporalion des li- 
quides, et de les soustraire au contact de l'air. 

Ce bouchon ne peut être refoulé dans la bouteille 
qui le reçoit, puisqu'il s'appuie snr le goulot par un 
rebord ; U offre de pins l'immense avantage de pou- 
voir servir presque indéfiniment, puisqu'il est in- 
corruptible, et que, par soite de sa confection, le 
tire-bouchon ou plutôt ce qui on fait l'office n'exerce 
aucune action destructive sur la matière dont il est 
formé. 

Enfin, lorsque, par suite d'accidents, ces bouchons 
seront hors de service, la matière première conservera 
sa valeur intrinsèque, et, au moyen d'une seconde fa- 
brication , ils seront aussi bons que lors de leur con- 
fection première. 

Je prépare mes bouchons par l'emploi de plusieurs 
procédés. 

Voici le premier procédé : 

Je prends de la gutta-pereb» de bonne qualité; je 
la fais ramollir à la chaleur, et aussitôt quelle est ré- 
duite en consistance de pâte, je la coule dans des 
moules de formes convenables , lorsqu'elle est refroi- 
die suffisamment, je retire le bouchon formé et je le 
plonge dans l'eau fraîche. 

Voici le deuxième procédé : 

Jeprendsdelagulta-perchade première qualité, que 
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je soumets à une chaleur de no à i3o degrés centi- 
grades.; lorsqu'elle est convenablement ramollie , j'in- 
corpore du liége en poudre fine ou de la sciure de 
bois en poudre impalpable, ou toute autre poudre 
inerte . dans les proportions de un quart de poudre 
pour trois quarts de gutla-pcrcha (ces proportions ne 
sont pas absolues et peuvent varier en plus ou en 
moins), puis je coule en moule, comme dans le pre- 
mier procédé. 

Dans ces deux procédés , au moment du moulage, 
je place au centre de chaque bouchon , à sa partie su- 
périeure, un pas de vis en métal qui, après le refroi- 
dissement de la gutta-percha, se trouve faire corps 
avec elle, sans pouvoir cependant jamais être en con- 
tact avec les liquides. 

Ce pas de vis sert à recevoir une petite tige de fer 
mobile, taraudée à l'une de ses extrémités, cl faisant 
fonction de lire-bouchon. 

Au moyen de ces deux pièces, chaque bouchon 
peut servir presque indéfiniment. 

Je remplace aussi le pas de vis en métal , soit par 
un anneau en saillie ou en creux , soit par une tête de 
forme variée, soit, et mieux encore, par une ouver- 
ture transversale ou deux petites ouvertures latérales 
faites à la partie supérieure du bouchon, lesquelles 
servent à recevoir les becs recourbés d'une ou de deux 
tiges en métal, faisant fonctions de tire-bouchon. 

Enfin , je confectionne aussi mes bouchons sans ad- 
dition d'écrou ni d'anneau , c'esl-À-dire entièrement 
nus. 

Ces bouchons peuvent être creux ou pleins ; je leur 
donne toutes les formes que l'on peut désirer; les 
lêles sont allongées avec ou sans figures pour carafes . 
bocaux, huiliers, etc., ou sans têtes pour bouteilles, 
fioles, éprouvettes, etc.; ils peuvent être vernis , dorés 
ou argentés, partiellement ou en entier, selon qu'on 
le désire. 

Je puis également nuancer ces bouchons en diffé- 
rentes teintes, soit au moyen de poudres végétales 
tinctoriales impalpables, mêlées à la gutta-percha 
au moment du moulage, soit en malaxant cette subs- 
tance dans les décoctions de ces mêmes plantes, soit 
de toute autre manière ne présentant aucun danger 
pour la santé des consommateurs. 

Dans les procédés de fabrication susmentionnés, 
lorsque je veux obtenir plus de souplesse .j'incorpore 
aux matières désignées du caoutchouc préalablement 
dissout dans son huile essentielle, et en quantité plus 
ou moins forte, selon le degré de souplesse que je 
désire obtenir. 



Si. au contraire, je désire donner encore plus de 
solidité cl de consistance à ces bouchons, de manière 
a ce qu'ils puissent être exposes sans crainte à une 
chaleur de 60 4 70 degrés, j'incorpore de la gomme 
laque à la gutta-percha pure nu mélangée, en pro- 
portions variables, selon le degré de consistance que 
l'on veut obtenir. 

Dans le cas où ces bouchons devront être soumis 
à une forte chaleur de 80 à 100 degrés, par exemple, 
je les confectionnerai avec un mélange de gomme 
laque cl de caoutchouc en proportion variable, en 
supprimant entièrement la gutta-percha, ou bien en 
ne l'y associant qu'en très-minime quantité ; dans cette 
hypothèse, les poudres désignées plus haut pourront 
également leur être associées. 

Enfin, la gutla ainsi que le caoutchouc employés 
peuvent être vulcanisés par l'un des procédés connus, 
avant d'être coulés en moule. 

Les bondes ou bondons pour vin, bière, cidre, etc. 
en cercles, fabriqués ainsi, ont l'avantage d'être par- 
faitement imperméables et inattaquables par l'humi- 
dité , par les acides et les alcalis des liqueurs qu'ils 
bouchent ; ils offrent de grands avantages sur les 
bondes en bois ou en liége, qui sont les seules en 
usage : 

1* Parce que, en raison de leur imperméabi- 
lité, ils ne laissent aucuu passage aux vapeurs al- 
cooliques; de la , déperdition moindre du liquide et, 
par conséquent . économie de lemps et de remplis- 
sage; 

a' Parce que , en raison de la forme que je leur ai 
donnée , ils ne laissent jamais le liquide au contact de 
l'air; de là, acétification impossible des vins, des ci- 
dres , etc. -, 

3* Parce que, une fois en place, il est inutile de 
les retirer du tonneau pour effectuer le remplissage . 
cette opération se faisant parfaitement en soulevant 
simplement un petit fausset qui se trouve placé au 
centre de la bonde , et cela sans être obligé de frap- 
per plus ou moins fort sur ln douve supérieure du 
tonneau ; de la , économie de temps et bris impossible 
des fûts; 

4* Enfin, parce qu'ils ne nécessitent pas l'emploi 
de linges pour enveloppes comme les bondes en bois, 
linges qui , par l'effet capillaire, causent toujours une 
déperdition plus ou moins considérable de liquide, 
tout en salissant les pièces et favorisant le développe- 
ment des byssus, et qui, par suite de l'humidité, se 
pourrissant très-promptement , tombent le plus sou- 
vent, en tout ou partie, au fond du tonneau, et, par 
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et surtout aux vins, une altération plut ou moins 
considérable, et dont, le plus souTent, on ne peut se 
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Ces bondes conviennent pour les vins , les 
la bière, le cidre, le poiré, etc. 

Aux avantages déjà considérables de ce? bonde? or- 
dinaires, les bondes hydrauliques joignent encore 
ceux de pouvoir boucher les vins, la bière, le cidre, 
immédiatement «près les avoir versés dans le ton- 
neau, tout en laissant une issue à la lie qui est reje- 
tée au dehors pendant la période de la fermentation 
tumultueuse, ainsi qu'au gaz acide carbonique, et 
cela , sans déperdition aucune d'alcool et sans dan- 
ger de voir les tonneaux se tourmenter et même se 
rompre, comme cela arrive fréquemment lorsqu'ils 
sont bouchés trop promptement avec des bondes en 
bois ou en liège. 

Ces bondes ont une forme évasée et sont munies 
d'un tube qui plonge dans le liquide, et qui se recourbe 
en dehors du tonneau pour plonger dans de l'eau que 
contient la bonde; ces bondes procurent encore l'avan- 
tage très-grand de pouvoir recueillir le ferment rejeté 
par les liquides en ébullition , surtout celui de la bière 
et du vin. Ce dernier, qui était entièrement perdu 
jusqu'à ce jour, pourra être utilisé , soit comme l'est 
celui de la bière , soit pour activer l'ébullition des cuves 
dont le moût manquerait en partie de cet agent. 

Enfin, la matière ou plutôt les matières employées 
A la confection de ces bondes , tant ordinaires qu'il j - 
drauliques.n'étantpassusceptiblesdes'oxyderni d'être 
attaquées par les différents sels et acides des liquides, 
leur usage sera presque indéfini , et lorsque , par suite 
d'accidents, elles seront hors de service, la matière 
première conservera encore toute sa valeur intrin- 
sèque. 

Je prépare ces bondes ordinaires et hydrauliques 
de la même manière et avec les mêmes matériaux 
dont je me sers pour confectionner les bouchons or- 
dinaires. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 99 «rit 1853. 

Au lieu de (aire le bouchon plein ou de ne pra- 
tiquer qu'une seule cavité, j'ai sillonné ce bouchon 
d'une multitude de petits trous dans le sens longitudi- 
nal , lesquels , n'étant séparés les uns des autres que par 
une petite cloison très-mince de matière, lui donnent 
une souplesse et une élasticité beaucoup plus grandes, 
xxv. 
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, au lieu de rester béante, 
est fermée au moyen d'une petite calotte hémisphé- 
rique en guUa-percha. 

Je coule le bouchon ordinaire dans un moule de 
forme voulue, en me servant pour sa confection d'un 
mélange de liège en poudre et de caoutchouc, et je 
le revêts ensuite d'une capsule mince de gutta-percha 
qui l'isole complètement et qui est à tète on sans 
tète. 

J'applique également la même capsule mince de 
guila aux bouchons ordinaires en liège, ce qui rend 
ces derniers parfaitement imperméables, les isole 
complètement des liquides ou solides qu'ils doivent 
boucher, et permet de les employer avec toute sécu- 
rité pour la préparation des conserves alimentaires. 

Une rondelle de gulta, au centre du bouchon ou à 
ses extrémités . produit le même effet , à peu de chose 
près. 

Quelquefois j'entoure le bouchon creux ou plein 
d'une enveloppe mince, soit en caoutchouc, soit en 
liège, ce qui vaut mieux; cette enveloppe est renflée 
un peu à sa partie du milieu , et Gnit en mourant à 
ses extrémités, de msuière à ce qu'elle ne puisse 
pas être en contact avec les liquides, ni vue i l'exté- 
rieur. 

J'adapte aussi cette même capsule de caoutchouc 
aux bouchons ordinaires en liège, en ayant soin de 
garnir l'extrémité du bouchon qui est en contact avec 
le liquide d'une autre petite capsule ou rondelle de 
gutta-percha.* 

Un tube en S à boule est engagé dans le corps 
même de la bonde, qui n'offre plus alors extérieure- 
ment que l'aspect d'une bonde ordinaire. 

Le gaz acide carbonique, au fur et à mesure qu'il 
se forme, s'introduit par l'ouverture située à la par- 
tie inférieure de cette bonde , vient presser la colonne 
d'eau qui a été préalablement introduite dans l'autre 
branche du siphon, la chasse jusqu'au coude de cette 
branche, et là, en raison de sa légèreté, traverse celte 
même colonne d'eau et vient former une bulle en 
s'échappant par la petite ouverture supérieure : l'eau 
reprend alors son niveau, cl le même travail a lieu 
pendant tout U temps qu'il se développe du gai. 

Pour la bière et autres liqueurs dont la fermenta- 
tion est très tumultueuse, et qui rejettent beaucoup 
d'écumes, le corps de la bonde hydraulique est en 
tièrement creux. 

Une ouverture, ménagée à sa partie supérieure, 
reçoit un siphon en gutta-percha. 

Ce siphon est le même que celui qui existe dans le 

3 9 
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corps de la bonde pour les vins , seulement, comme il 
est destiné à donner issue à une plus grande quantité 
d'écume . ses dimensions sont de beaucoup plus fortes; 
elles varient selon la capacité des pièces ou cuves sur 
lesquelles elles doivent être placées. 

J*ai fait cette partie supérieure de la bonde en gutta- 
percha pure ou mélangée, comme étant plus conve- 
nable que toute autre matière ; mais je me réserve de 
la faire aussi en métal quelconque, en verre, en 
faïence, en terre cuite, en bois, etc., revêtue ou non 
d'une couche plus ou moins épaisse de gutta , soit en 
feuille, soit en vernis, ou de tout autre enduit imper- 
méable. 

La bonde siphoïdo, placée sur une cuve que l'on 
a fermée après que la fermentation s'y est développée, 
donne une issue facile au gaz acide carbonique, em- 
pêche que la partie supérieure de la vendange , le cha- 
peau , ne s'acétibe, ne laisse échapper aucune portion 
d'alcool , rend le vin beaucoup plus chargé en codeur, 
puisqu'on peut le laisser tant que l'on veut en contact 
avec la pellicule du raisin sans crainte qu'il se dété- 
riore ; c'est le contraire qui a lieu ordinairement ; cnûn, 
un autre avantage qui doit être pris en sérieuse consi- 
dération , c'est que les malheureux vignerons ne cour- 
ront plus le risque d'être asphyxiés en foulant la cuve, 
puisque le gas délétère en sera entièrement élimine. 

De plus, ce même gat, au lieu de nuire, peut être 
parfaitement utilisé, soit pour la fabrication des vins 
et autres liqueurs gazeuses , soit pour celle des car- 
bonates et bicarbonates, eu le faisant arriver dans des 
vases contenant les substances à carbonater. 

Il est bien entendu que ces modiGcalions dans la 
bonde hydraulique ne portent aucun préjudice à la 
réserve que je me suis faite dans le brevet, aussi bien 
pour les bondes que pour les différents genres débou- 
chons, à savoir: 

De leur donner toutes les formes que l'on pourra 
désirer ; 

En un mot, le brevet a été pris pour l'application 
de la gqiu-percha à la confection des objets susnom- 
més, et non pour la forme proprement dite. 

J'applique également avec succès le même système 
de bonde siphoide. avec des dimensions et des formes 
convenables, à la clôture hermétique des fosses d'ai- 
sance . ainsi qu'a celle des tuyaux des eaux ménagères, 
et généralement de tous les conduits susceptibles de 
laisser dégager de mauvaises odeurs, car le réservoir 
d'eau permanent qui s'établit dans l'nne des branches 
du siphon intercepte complètement l'arrivée des gaz 
méphitiques ; et la gutta-percha n'étant attaquable 



ni par les sels , ni par les alcalis, il suffît de jeter de 
temps en temps un peu de désinfectant, soit liquide, 
soit solide, dans ce réservoir, pour annihiler le peu 
de mauvaise odeur que pourraient laisser dégager les 
matières qu'il contient, avant qu'elles ne soient chas- 
sées par de nouvelles autres matières. 

La désinfection étant permanente, les liquides, au 
moyen d'un appareil séparateur convenablement 
placé, peuvent être conduits directement sur la voie 
publique ou dans les égouts. 

Par ce moyen , la vidange se réduit à un dixième 
de ce qu'elle est aujourd'hui, et l'enlèvement peut s'en 
faire aussi bien de jour que de nuit, puisqu'elle est 
tout à fait inodore. 

Il n'est pas nécessaire que le siphon soit en gutta- 
percha; je l'établis en fer, en fonte, en rinc, en télé, 
en plaire, en terre cuite, en faïence, etc., et je le 
revêts d'une couche mince de gutta, soit en feuille , 
soit en vernis, afin de préserver ses parois de l'action 
corrosive aussi bien des matières fécales que de celles 
des désinfectants, qui, par suite de leur séjour dans 
l'une des branches du siphon, ne larderaient pas de 
l'attaquer sans cette précaution. 

J'étends aussi cette préparation à toute la longueur 
des tuyaux de descente. 

^^^^ ^ 

7822. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 24 novembra 1852, 

Au sieur Arnold, à Paris, 
Pour une sonde oesophagienne. 

Cette sonde peut être employée contre la météori- 
sation et l'asphyxie des animaux. 

Pi XL. 

Dans la tympanite ou méléorisation des ruminants, 
les symptômes se succèdent le plus ordinairement avec 
une telle rapidité, qu'il est souvent impossible d'en 
arrêter complètement les progrès; or, dans ce cas, si 
on ne porte pas un prompt secours aux animaux, ils 
périssent en moins de quelques heures. 

Pour combattre cette maladie, les moyens théra- 
peutiques ne sont pas toujours a la portée des pro- 
priétaires, et fréquemment les hommes spéciaux 
manquent. 

En suivant les traitements usités en pareil cas, M 
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faut en venir aux moyens chirurgicAiu, qui ne sont pas 
«ans fnis très-notables pour les propriétaires, ni sans 
dangers pour les animaux. 

r«i donc imaginé un nouvel instrument d'une dis- 
position très -simple, d'un service facile, qui peut 
remédier à tons les inconvénients que je viens d'in- 
diquer succinctement. 

Cette nouvelle disposition consiste d'abord dans un 
iptcnlum ont ou espèce de bâillon ou mors en bois. 

Celte pièco a est percée d'un trou ». et elle est garnie 
de deux courroies c, servant a tenir ce spéculum oris 
«Uns la bouche de l'animal, en passant ces courroies 
sur les cornes ou simplement autour de la lête de 
l'animal enflé ou malade, par suite de quelque objet 
arrêté dans l'œsophage ou le gosier. 

Ensuite, on emploie un tube flexible d, plus ou 
moins long : pour les moutons, il n'a besoin que d'a- 
voir environ 1 mètre; pour les bœufs, vaches, etc., H 
a de i",6o à i",8o. 

Ce tube est composé de fil de fer ou de laiton , 
tourné en hélice et recouvert d'une bande de cuir cou- 
sue en forme de cylindre / 

On peut remplacer ce cuir par un cylindre de caout- 
chouc, de gntla-percha ou autre subitance, suffisam- 
ment résistante quoique souple, et formant un con- 
duit imperméable même è l'air et aux gai. 

Aux extrémités de ce tube, on fixe par des ligatures 
ou autrement deux parties g, h en matière résistante, 
en métal, comme de l'étain ou d'autre substance : la 
corne, par exemple, convient parfaitement; aussi je 
bis les pièces g, k ordinairement avec cette dernière 
matière. 

La pièce g est,, creuse et percée de plusieurs petite 
trous, tant latéralement que par le bout; l'autre, À, est 
creuse également et est percée d'outre en outre; elle 
a la forme d'un entonnoir ou d'une large embouchure 
d'instrument à vent. 

Suivant ce que j'ai dit, cet instrument peut servir 
dans les deux cas suivants : 

i* Si une bête a quelque chose d'arrêté dans l'œso- 
phage ou le gosier, ce qui la menace d'asphyxie; 

a* Si elle est attaquée de météorisation. 

Dons le premier cas, après avoir assujetti le spécu- 
lum oris a dans la bouche de l'animal, on introduit la 
•onde /par le trou b, en y faisant passer l'embouchure h, 
qu'on pousse doucement dans 1 arrière-bouche, jus- 
qu'à ce qu'on rencontre dans l'œsophage le corp* ob- 
turateur; ce qui permet de chasser ce dernier jusque 
dans le rumen, et à l'instant même l'animal est sou- 
lagé, puisqu'il peut respirer régulièrement , alors on 



retire la sonde et le spéculum, et l'animal est complé 
tentent rétabli dans son étal normal. 

Dans le second cas, si l'animal est enflé et attaqué 
d'une tympanile ou météorisation, on place le spécu- 
lum oris comme précédemment, et on introduit la 
sonde / toujours en la faisant passer par le trou , mai» 
alors on fait entrer le bout g le premier, et on le pousse 
doucement jusque dans la panse; alors il sort des gai 
et des vapeurs par le bout opposé h, qui reste, bien 
entendu , en dehors de l'animal. 

Aussitôt qu'on a obtenu ce résultat, qui se produit 
quelquefois avec un sifflement, il ne faut plus enfoncer 
la sonde; on la lient droite, en la tournant à droite 
et a gaucho, et, au bout de quelques minutes, on 
la retire, et la bête est sauvée. 

Chaque fou qu'on fait usage de l'appareil, on doit 
le laver avec de l'eau, et en humecter l'intérieur avec 
de l'huile, afin d'éviter l'oxydation du métal, et con- 
server la souplesse du cuir. 



7823. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 18 novembre 1852. 

Au sieur Maillaud, à Parts. 
Pour une devanture de boutique. 

7824. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 1 9 novembre 1852 . 

Aux sieurs Luxement et Micho, à Éteiguères 
(Ardennes). 
Pour un moulin à meules coniques. 

L'objet principal que les inventeurs ont eu en vue, 
c'est l'application des meules coniques à toute espèce 
de moulins à farine. 

Dans ce nouveau système, la meule supérieure est 
fixe , la meule inférieure est tournante. 

C'est positivement le contraire des moulins qui 
sont en usage 

L'avantage du moulin à meules coniques est facile 
à démontrer et è concevoir. 

Dans les moulins actuels , il est indispensable d'un 

h- 
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primer à la meule supérieure un mouvement de ro- 
tation tel qu'il en résulte une force centrifuge capable 
de rejeter la farine , au fur et à mesure qu'elle se Gui , 
vers la circonférence des meules, afin qu'elle puisse 
s'en échapper. 

Dans les moulins à meules coniques, la meule in- 
férieure tournant n'a pas besoin d'un mouvement de 
rotation déterminé pour rejeter la farine a la circon- 
férence, puisque l'inclinaison des cônes l'y amène 
tout naturellement. 

Il y a par conséquent économie de toute la force 
centrifuge indispensable dans les anciens systèmes. 

Ce résultat, important pour les moulins en géné- 
ral , devient surtout inGniment précieux pour les mou- 
lins à bras , où la force disponible est bornée. 

L'angle des cônes est déterminé par la compacité 
des meules. 

La pierre meulière variant de qualité, les cônes aussi 
doivent varier d'inclinaison selon la nature lisse ou 
poreuse de la pierre mise en œuvre. 

On peut estimer de 10 à 45 degrés l'inclinaison 
nécessaire pour faciliter l'écoulement des farines vers 
la circonférence. 

La meule concave est fixée sur son bâti par des 
boulons ; elle donne au mécanisme une grande soli- 
dité. 

La meule conique tournante est montée sur l'arbre 
au moyen d'une boite en fonte, scellée dans celte 
meule. 

Une pièce eu arc est adaptée par des boulous à la 
meule fixe; elle porte quatre coussinets en bronze, 
que l'on serre à volonté par les vis. 

Le support de l'inférieure, assemblé par des bou- 
lons à la meule fixe , porte la meule tournante. 

Une vis sert à éloigner et à rapprocher les meules. 

D'autres vis servent à manœuvrer la crapaudine de 
l'arbre vortical pour le mettre au centre. 



7825. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 novembre 1 852 , 

Au sieur Bmcajmk, à Paris, 

Pour une forme de papier à lettre. 

Les feuilles ont une forme particulière qui permet 
de conserver les timbres des postes , etc. 



C'est ce qui a été déjà décrit , page 178, tome XIX , 
dans un brevet pris par M. Rouilet de Franclieu 



7826. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 29 novembre 1852 . 

Au sieur Chesot, à Clichy-la-Garenne (Seine), 
Pour un moyen de décaper, décorer, affiner, 
cémenter les métaux et les rendre inaltérables, 
en leur conservant leurs formes solides, et pour 
un système de fabrication du fer et de l'acier. 

11 s'agit dans ce brevet de la description d'un nou- 
vel art : la pyrogalvaiùê ou pyroqabomoaèa**ie. 

C'est en effet un nouvel art que de galvaniser les 
métaux et les terres par la voie sèche , de manière à 
obtenir les mêmes résultats que ceux qu'on obtient 
dans l'art appelé galvanoplastie, appliqué à couvrir un 
métal par un autre , soit pour le décorer, soit pour le 
protéger des actions du milieu dans lequel il doit être 
placé. 

L'art de la pyrogalvanie s'exerce par les mêmes 
moyens que celui de la galvanoplastie, cesl-à-dire 
par des courants électriques produits par des combus- 
tions et des réductions déterminées par des acides 
agissant sur des métaux. 

Ce sont donc des courants d'oxydation et de ré- 
duction qui concourent au résultat atteint dans cet 
art. 

Les moyens que nous employons sont les mêmes , 
an point de vue du fait en lui-même; nous utilisons 
également d'autres courants d'oxydation et de ré 
duction qui ne sont pas déterminés par l'action de* 
acides. 

Ici, les acides sont remplacés par le calorique, et 
les agents d'oxydation et de réduction sont pris dans 
l'air, l'eau et les matières solides à l'étal de matières 
premières. 

Ainsi donc, et puisqu'il en sera souvent question 
dans ce qui va suivre , nous exposerons sommairement 
les moyens de produire soit un courant d'oxydation , 
soit un courant de réduction. 

Pour produire un courant d'oxydation tel qu'il y ail 
réellement courant et pression de ce courant, nous 
employons l'air, l'eau, les vapeurs d'acides oxygénés 
et l'oxygène pur. 



Digitized by Goo 



BREVETS D'INVENTION. 



309 



«a oxyde.; il 



Ce courant transforme les 
agit donc comme oxydant. 

Ainsi c'est un courant d'oxydation. 

Si ce courant a passé pendant quelque temps sur 
de la fonte, le carbone que relient celle-ci a été brûlé 
par ce courant sur une certaine épaisseur, et cette 
combustion a préservé le métal jusqu'à un certain 
point, en s'opposaul à l'action oxydante par une ac- 
tion contraire : l'action de réduction de l'oxyde par 
le carbone, qui se combine avec l'oxygène qui avait 
atteint le métal. 

Dans ce cas, nous avons la représentation exacte 
d'une pile ayant pour éléments : 

L'oxygène, d'une part, le carbone de l'antre, ayant 
pour conducteur le métal , ou plutôt tantôt l'oxyde et 
tantôt le métal, suivant que le courant d'oxydation do- 
mine le courant de réduction, et vice vend. 

Nous expliquerons plus loin comment cet antago- 
nisme conduit à l'affinage de la fonte. 

Ce qu'il importe ici de constater, c'est que le car- 
bone n'est doué que d'une mobilité passive ; il faut 
qu'il soit transmis à l'oxygène par un métal; de là, 
des actions locales, au lieu d'clre générales, et lentes 
au lieu d'être actives. 

Le charbon en contact ne produit donc qu'une ac- 
tion locale, c'est on réducteur solide; c'est pourquoi 
nous choisirons les réducteurs gazeux. 

Ils sont représentés dans une pde par l'hydro- 
gène. 

Dans l'art que nous décrivons , les courants réduc- 
teurs sont produits par l'hydrogène pur ou carboné 
et l'oxyde de carbone. 

Et , nous le répétons , nous faisons agir ces courants 
sous l'influence de la chaleur. 

Les courants réducteurs décapent les métaux, con- 
dition essentielle à l'objet proposé. 

C'est pourquoi , dans notre description, nous avons 
exposé cette partie si essentielle de la pyrogalvamc, 
avant toute autre; ce décapage sera d'ailleurs pré- 
cieux pour d'autres arts. 

Le premier degré d'oxydation constitue un galva- 
nisme précieux pour les arts; car la fonte, le fer, le 
cuivre, etc. deviennent indestructibles ; c'est la pein- 
ture ta plus solide qu'on puisse leur appliquer que 
leur propre oxyde vitrifié. 

Les deux effets d'oxydation et de réduction par la 
chaleur conduisent plus loin que la galvanoplastie, 
vu qu'on peut recouvrir non-seulement avec des mé- 
, mais avec des oxydes. 



Les actions de réduction et d'oxydation sous- l'in- 
fluence de la chaleur conduisent encore plus loin que 
la galvanoplastie, puisque, par leur combinaison, on 
arrive à affiner les métaux a l'état solide. 

C'est au moyen des mêmes actions qu'on arrive 
aux fusions, et l'on remarquera surtout notre système 
de fusion foudroyante, comme représentant exacte- 
ment l'action calorifique d'une pile. 

Décajiagt. 

Dans les arts, le décapage ou déroebage s'opère 
par frottement, ou par les acides, dans le but de pré- 
parer les objets à recevoir un étamage quelconque. 

Nous opérons le décapage par voie sèche, et, à cet 
effet, le métal à décaper, sous quelque forme qu'il 
soit, est placé dans une cornue ou moufle qui peut 
recevoir différentes dispositions. 

Le principe sur lequel est basée l'opération est ce- 
lui-ci : 

Si un métal plus ou moins oxydé est porté à une 
température élevée , relativement à son point de fu- 
sion, c'est-à-dire, par exemple, pour la fonte, si on la 
porte au rouge, et que l'on donne accès à un cou- 
rant de gaz réducteur (hydrogène pur ou carboné, 
ou oxyde de carbone), la surface de celte fonte sera 
ramenée à l'état métallique , et si elle est refroidie à 
cet état, soit en laissant éteindre le fourneau, soit en 
laissant au four une continuité d'action qui permette 
que la fonte se refroidisse par son déplacement, cette 
fonte sera d'un blanc métallique à la surface, au lis 
d'avoir une couleur plus ou moins bleuâtre. 

Décapage iocornpM- 

A cet état, le décapage peut être suffisant; 
dant il peut être plus complet. 

Comme la surface de cette fonte n'est qu'à un «Ut 
de semi-oxydation, l'action tic réduction n'a pas un 
effet bien prononcé, et le métal formé à la surface 
n'est ni très-poreux, ni très-combustible : deux pro- 
priétés essentielles, comme nous allons le voir. 



Pour augmenter ces propriétés, au lieu de procéder 
immédiatement à l'action de réduction, on fait inter- 
venir dans la cornue un courant d'oxydation (oxygène, 
vapeur d'eau ou acides oxygénés) pendant une ou 
deux heures. 

Le métal se recouvre d'une couche d'oxyde; alors, 
on fait intervenir le courant réducteur; l'oxygène se 
combine avec le réducteur et laisse le métal, à la sur- 
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faoe, à l'état de métal très-spongieux et très-combus- 
tible. 

C'est ce que nous appelons décapage parfait. 

Si , pour l'oxydation , on a employé la vapeur d'eau, 
celle-ci, dans cette action, a cédé son oxygène au 
métal et abandonné sou hydrogène, qui, recueilli .sert 
à l'action de réduction ultérieure, ce qui indique 
l'avantage de cet oxydant 

Le décapage ainsi décrit est susceptible de rem- 
placer dans les arts le décapage par frottement ou par 
les acides, et tel qu'on le pratique pour la fabrication 
du fer-blanc et pour galvaniser les métaux. 

On peut polir au marteau au au laminoir. 

Pyrogdvsnie ample. 

Un métal est galvanisé par cela même qu'il est re- 
couvert d'un autre métal ou d'un oxyde. 

Cette galvanisation s'opère aujourd'hui : 

1* Ou en plongeant un métal solide dans un autre 
métal à l'état liquide; 

a* On en le peignant à froid d'une couche d'oxyde; 

3* Ou en le plongeant dans une dissolution d'un 
autre métal, qu'on précipite sur lui par la galvano- 
plastie. 

Far opposition à ce» moyens, nous donnons a. la 
méthode que nous pratiquons, et que nous allons dé- 
crire, le nom de pyroyalixuiie. 

Nous avons décrit ci-dessus deux modes de déca- 
page dont il faut bien se rappeler le rôle; nous choi- 
sissons le dernier mode, comme point de départ des 
actions qui vont suivre. 

Ainsi , après avoir superficiellement oxydé la fonte 
(qui sert en tout ceci de terme de comparaison), on 
pourrait la cousidercrcutumc galvanisée par un oxyde 
et jouissantdes propriétés que nous allons décrire, sur- 
tout si on avait employél'oxygènc comme oxydant; mais 
d n'en est point ainsi, et l'oxydation doit être consi- 
dérée comme incomplète, parce que l'oxyde formé, 
n'étant pas le produit d'une combustion assez intense, 
n'est pas suffisamment homogène et suffisamment 
fondu; que, par suite, le contact entre le métal et 
l'oxyde n'est pas asscx complet, et que ce contact ne 

A cette oxydation , nous faisans donc succéder une 
action de réduction qui ramène le métal à l'état que 
nous avons décrit pour le décapage parfait. 

Alors, par une nouvelle action d'oxydation, la fonte, 
qui présente à sa sur fit ce une éponge métallique ex- 
trêmement combustible et brûlant avec un grand 



parfaitement vitrifié et adhérent; elle est parfaitement 

anoxydés et la pyrogalvanie est complète. 

La fonte ainsi recouverte est totalement inoxy- 
dable, l'oxyde qui la recouvre étant très-vitrifié et 
très-adhérent, le métal est protégé par les propriétés 
physiques et chimiques de cet oxyde ; et celui-ci est 
inattaquable par l'air, par l'eau, et s peine sensible 
aux acides. 

Ainsi la fonte, le fer, le cuivre, le xinc, sous quel- 
que forme qu'ils soient, pourront être rendus inatta- 
quables par l'eau, l'air, les gax et les arides. 

Ainsi les tuyaux de conduite, les toitures en fer. 
fonte, xinc, cuivre, ou les doublages de navire, et en 
paîtrai tous les objets en métal , pourront être mis 
a l'abri de l'oxydation. 

La propriété ne disparaîtra que par le frottement, 
qui aura pour effet d'enlever une partie de la couche 
d'oxyde, qui vaudra d'autant mieux, surtout pour les 
actions de flexion, qu'elle sera plus mince, c'est a 
dire qu'elle aura été obtenue plus rapidement 

Cette action aura pour effet, au point de vue artis- 
tique, de donner aux métaux un aspect chatoyant et 
spéculaire. d'une teinte uniforme ou irisée; cette 
dernière propriété résultera de courants froids et 
brusques. 

Pytogalvsnia compter» par réduction » l'ctal iobd«. 

Si, reprenant le métal décapé comme nous venons 
de le dire, on le peint avec l'oxyde d'un métal ou 
un sel susceptible d'être réduit sou» U double in- 
fluence d'une action de réduction et de U chaleur, le 
corps ainsi peint sera, sous l'influence do cette double 
action, galvanisé par les métaux qui se réduiront et 
s'allieront avec lui à l'état naissant, formant ainsi de* 
alliages très-stables et très-complets. 

Ce mode de galvanisation permet de faire de veri 
tables peintures sur le métal , et tous les modes de 
peinture, particulièrement ceux par impression, sont 
applicables à ce système pour obtenir de riches déco- 
rations à bon marché, ce qu'aucun autre système de 
galvanisation ne permet 

Ce système est applicable 1 la peinture des terres , 

ner une peinture métallique, par Opposition a une 
peinture d'oxydes. 

HyrogaWani* complexe pu oivditiou 

Pour peindre avec des oxydes . deux procédée se 
présentent : 
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turc dans un des cas ci-dessus, et si, sa lieu de les 
laisser rcirotuir et ue tes reurcr, od lait intervenir un 
courant oxydant, tous les métaux s'oxydent dans leur 
ordre d'oivdubilité relative, et, suivant que ce courant 
dure plus ou moins de temps, l'oxydation est général» 
ou partielle, et les métaux le* moins oxydables restent 
à l'état métallique dans les émaux métalliques des 
oxydes. 

si 1 or, l'argent, le platine restent à l'état me* 
dans les émaux. 
Comme dans le cas précédent, ceci s'applique aux 
terres, verre», etc., en admettant seulement l'air dans 
les moufles , après réduction ; mais, pour les peintures 
très-solides et très-riclies , il faut admettre un courant 
très-riche en oxygène, et nous conseillons l'oxygèno 
pur, même pour de grands objets, car la quantité en 
est toujours très-lisible eu égard aux résultats , incom- 
parablement supérieurs. 

a' Si, au lieu de réduire des oxydes préalable- 
ment placés sur le métal décapé, on fixe sur ce mé- 
tal , au moyen d'un engobogc de corps gras , des pous- 
sières métalliques , et qu'on soumette le tout à une 
action d'oxydation sous l'influence de la chaleur, il en 
résulte une action analogue à celles ci-dessus. Ces 
poussières métalliques devront provenir d'épongés 
métalliques ou de métaux pulvérisés au dernier degré 



qui 



le 



163 * tels 

le cadmium, l'arsenic, l'antimoine, le 
bismuth . on peut entourer les métaux décapés de 
vapeurs métalliques, sans les retirer du four de déra- 
page, en conduisant dans celui-ci des vapeurs des 
métaux ri-dessus , ce qui constitue un aulre modo de 
galvanisation métal tique. 

Bien entendu, les gai entraînants doivent être ré- 
ducteurs. 

Au lieu de gaz entraînants, on peut porter sur les 
métaux des vapeurs de sels volatils , tels que les chlo- 
rures; alors le nombre des métaux susceptibles d'être 
transportés est à peu près sans limitas ; et comme ces 
métaux agissent alors commo des oxydes, et passent 
a l'état d'oxyde en grande partie, excepté l'or, l'ar» 
gant, le platine, dont les chlorures seront réduits, il 
en résulta que, pour «voir la peinture métallique 
franche, il (sut, après ce transport de sel, faire inter- 
venir un courant réducteur pour avoir la peinture mé- 
tallique franche, et, après celle-ci, un courant oxy» 
la 



méthode, comme les précédentes, est applicable aux 
terres et aux verres. 

Toutes ces méthodes peuvent se 
elles pour obtenir un résultat 

Affinage des atétarn à l'état 

Prenant toujours la fonte pour exemple et pour 
base de nos raisonnements, cette fonle, comme quel- 
ques autres métaux, peut être affinée par la méthode 
que nous allons exposer, et ramenée à un nouvel état 
intermédiaire : aiosi nous verrons de la fonte devenir 
acier et de la fonte se changer en fer. 

Le carbone est en moindre proportion dans l'a- 
cier que dans la fonte; il ne doit pas exister dans le 
fer. 

Le carbone représente ici le métal qui , plus com- 
bustible que le métal principal, le vicie pour en faire 
de l'acier et du fer, et peut, en raison de sa plus 
grande combustibilité , être éliminé par des actions 
d'oxydation et de réduction. 

De même dans le cuivre, par exemple, ou le fer 
métallique, s'il existe du phosphore, du soufre, de 
l'arsenic . ces actions d'oxydation et de réduction 
agiront sur ces combustibles, comme elles ont agi sur 
le carbone de la fonte. 

Ces actions d'oxydation et de réduction, alternant 
entre elles, produisent une action de vibration et de 
déplacement qui ne peut résulter d'une action de cé- 
mentation dans un corps oxydant, comme des oxydes 



En outre, ces oxydes métalliques occupent 
place dans les appareils que n'occupent pas les oxy- 
dants gazeux. 

Enfin , les oxydants gaieux agissent généralement 
sous telle pression que l'on veut 

Ils ont, en outre, l'avantage de donner par leur 
propre action le gai réducteur; ainsi la vapeur d'eau, 
en oxydant, abandonne l'hydrogène. 

Cela posé, on peut se proposer pour la fonte deux 
buta distincts dans son affinage : 

i* Ou bien obtenir du fer et de l'acier destinés à 
une manipulation î 

»• Ou 
changer sa 
c'est-à-dire > 

acier moulé, et jouissant des propriétés de ceux-ci : 

canon de fer, d'un rail en fonte un rail en fer ou 
acier, d'une roue de locomotive en fonte une roue en 
fer.de 



de fonte i 
, en une maise de fer ou d'à 
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fer, d'une serrure, d'une clef, d'une boude de har- 
nais en fonte des objet* en fer ou en acier. 

Bien que ces deux natures d'objets s'obtiennent 
par les mêmes actions générales, elles doivent être 
distinguées par certains détails d'exécution inhérents 
au bul; de plus, elles doivent être distinguées , parce 
que ce sont des industries différentes. 

Ainsi n'est pas fabricant de fer ni d'acier celui qui 
convertit sous leur forme solide des objets de fonte 
en fer ou en acier. 

La fonte est moulée en plaques, soit par les pro- 
cédés ordinaires , soit par un cylindre passant sur de 
la fonte semi-liquide; ces plaques correspondent a un 
échantillon de fer ou d'acier donné; si on en super- 
pose un certain nombre pour obtenir cet échantillon 
par soudage, chacune de ces plaques doit avoir une 
épaisseur de 1 à a centimètres ; elles portent des ner- 
vures longitudinales ou de petites aspérités, de ma- 
nière que deux plaques étant posées l'une sur l'autre , 
l'air circule entre elles, quand elles sont empilées 
dans une cornue verticale A B, pl. XXX, placée dans 
un fournrau représenté par la figure i. 

Cette cornue est en terre réfractaire, et à l'inté- 
rieur de cette cornue est placée, à 1 ou a centimètres 
de distance, une autre cornue en fonte ou en fer. 

Entre la cornue de terre y x et celle de fer circule 
un courant de gax. oxyde de carbone ou autre gaz 
réducteur, pour protéger celle métallique de l'action 
du foyer et des gaz oxydants qui s'en échappent. 

Cette cornue est chauffée par deux grilles G, G, 
qui portent la flamme dans des corneaux qui la distri- 
buent sur toute la hauteur de la cornue, qui est ainsi 
portée à des températures qui vont décroissant depuis 
le niveau du foyer, où cette température est au rouge 
vif, jusqu'à la partie supérieure , où cette température 
est seulement au rouge sombre. 

Au-dessous du niveau du foyer, cette cornue se 
prolonge d'environ a mètres hors du fourneau. Cet 
espace est réservé au refroidissement du métal, et il 
est fermé par un appareil que nous décrirons plus tard. 

Cela posé , si on a empilé dans cette cornue, sur sa 
hauteur, les plaques de fonte alternativement dans un 
sens et dans l'autre, et si, en les moulant, elles ont 
reçu des nervures longitudinales sur leurs faces de 
plat, on aura une colonne de plaques dans la cornue, 
colonne à travers laquelle il serait difficile de faire 
pénétrer quelque chose de solide. 

Comme cette pénétration est nécessaire pour le jeu 
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d'un tiroir ou de tout antre artifice nécessaire an jeu 
de l'opération , entre chaque strass d environ 1 mètre . 
on place ao a a5 centimètres de charbon , de calcaire, 
d'argile ou de minerai de fer, destinés à être pénétrés 
par le tiroir, qui ne pourrait traverser la fonte sans h 
soulever, ce qui nécessiterait un effort considérable. 

On peut remplacer ces strass par des bottes en 
terre ou en fonte, ouvertes par les deux bouts par 
lesquels le tiroir doit fonctionner, et de manière a ce 
que ce tiroir puisse glisser entre deux faces parallèles 
et le plan horizontal de ces boites. 

Alors , et dans ce cas, ce sont ces boîtes qui ferment 
l'appareil par la partie inférieure et dans l'intervalle 
de chaque opération. 

Dans ce cas , comme dans celui des matières inertes 
dont nous venons de parler, un tiroir ou deux tiroir» 
ferment la partie inférieure de l'appareil. 

Au lieu de charger la fonte comme il vient d'être 
dit, on peut la placer dans des caisses en fer, en fonte 
ou en terre réfractaire; ces caisses, percées de trous 
pour laisser passer les gax, contiennent toute une 
charge, et sont séparées par les moyens que nous ve- 
nons de dire. 

Lorsqu'on veut retirer une charge , on manœuvre 
un piston P, soit au moyen d'une presse hydraulique, 
soit por un autre artifice mécanique. 

Dons le cas des boites, il faut un peu soulever 
celles-ci pour rendre le tiroir libre; dans le cas de» 
strass de matières inertes, ce piston est à quelques 
millimètres du tiroir, et, lorsqu'on le tire, le stras* 
tombe sur le piston ,*de même que la caisse ou la bol le 
plate, dans le cas d'emploi de celle-ci. 

Alors , si l'on fait descendre le piston de i mètre, 
il descend i mètre de fonte; le strass ou la caisse ou 
la boite plate se présentent ; on ferme le tiroir, pour 
opérer de la même manière quand on voudra retirer 
un nouveau strass. 

Chaque strass qu'on relire par le bas est remplacé 
par le haut de la même manière que nous avons dit. 
pour que l"s gaz ou les vapeurs dont nous allons 
parler circulent librement. 

Au lieu de faire manœuvrer le piston à des inter- 
valles plus ou moins éloignés, on peut le frire ma- 
nœuvrer d'une manière continue, de manière que la 
charge descende continuellement mais très-lentement, 
afin de lui faire parcourir continuellement l'espace 
qu'elle parcourt brusquement, toutes les deux ou 
trois heures , en moyenne, dan» les chargements et dé- 
chargement» discontinus dont nous venons de par- 
ler, et que nous allons plu» longuement développer. 
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Ce système »'oppo»e à tout collage contre les parois. 

Si on emploie une presse hydraulique, un écoule- 
ment d'eau calculé de la presse résout la question do 
descente graduelle, continue et régulière en un temps 
donné. 

Actions (Heclro-clkioiiqna. 

Il faut concevoir une opération en train et non pas 
la cornue pleine de fonte, inattaquée et seulement 
chauffée. 

Sous l'influence de la chaleur, si l'appareil est fermé 
par le haut et par le bas. et en supposant qu'il y ail 
huit strass en action, si on introduit de la vapeur 
d'eau à la partie supérieure et en quantité telle que 
celle-ci soit entièrement décomposée par le passage 
à travers les quatre premiers strass, il en résultera 
que les quatre derniers strass arrivés successivement 
en 'ce point, c'est-à-dire après avoir été oxydés par 
quatre degrés différents, seront réduits par l'hydro- 
gène produit, et nous aurons donc à la partie infé- 
rieure la reproduction de la vapeur d'eau , décompo- 
sée à la partie supérieure; celle-ci, reversée de nou- 
veau dans l'appareil par la [mrlie supérieure, produira 
un nombre indéfini d'actions graduées de réduction 
et d'oxydation. 

Mais il arrivera un instant où la couche d'oxyde 
formée sur la fonte, malgré la température croissante 
de chaque strass , la protégera dans une certaine limite 
contre l'action oxydante, et une certaine quantité de 
vapeur d'eau descendra alors au-dessous du quatrième 
strass , et elle atteindra le cinquième , et même le 
sixième, et bientôt il passera de la vapeur d'eau par la 
partie inférieure- 
Cette action continue d'un courant constant aurait 
pour effet de déplacer le carbone pariones, de ma- 
nière que chaque section de barres présenterait une 
couche d'oxyde, du fer en contact avec celui-ci, puis 
de l'acier, puis de la fonte. 

Cest pour cela que pour avoir un produit homo- 
gène, et d'ailleurs pour ne pas former de grandes 
épaisseurs d'oxydes , la vapeur d'eau est introduite une 
heure par la partie supérieure-, pendant une heure, 
on laisse réagir les oxydes formés à la partie supérieure 
sur les carbures , ce qui renverse le courant de la par- 
tie supérieure, car alors le carbone de la fonte tend à 
réduire l'oxyde, tandis que dans la partie intérieure 
c'est le métal formé qui épuise les dernières traces 
rie carbone, ou au moins les dernières que l'on veut 
expulser, soit pour faire du fer, soit pour faire de l'a» 
cier. 

XXV. 



Pendant une troisième heure, on fait passer la va- 
peur d'eau de bas en haut; l'oxydation est extrême- 
ment active, l'hydrogène est absorbé et la vapeur 
d'eau reformée aux deux tiers de Ijwparcil. 

Une quatrième heure, on fait repasser la vapeur par 
la partie supérieure , et, vers la fin de cette quatrième 
heure , le strass pour fer est terminé. 

On le fait passer au-dessous du niveau des grilles 
pour le refroidir, en tirant le strass de dessous, quis'est 
refroidi pendant huit heures. 

Ce strass, retiré a son lotir, se trouve, par suite de 
ce que nous venons de dire, complètement à l'état 
métallique; car c'est sous l'influence de l'action de 
réduction qu'a fini l'opération. 

Si l'on veut obtenir de l'acier, les heures doivent 
être fractionnées par quart d'heure et mémo par demi- 
quart d'heure, de manière à ce que l'opération pour 
l'acier dur soit terminée dans un nombre d'heures qui, 
au lieu d'être trente-deux, soitdeseitcà vingt quatre, 
et que les intermittences et changements de courant 
soient au moins doubles de ceux pour le fer, car ils 
jouent ici un rôle très-important. 

On conçoit que ces nombres d'heures ne puissent 
être indiqués d'une manière bien déterminée, rar il 
faut les varier d'après une multitude de causes , telles 
que la qualité des charbons, les soins donnés à l'opé- 
ration, en un mol, d'après des convenances qui va- 
rient pour chaque lieu. 

Il est entendu qu'un fourneau peut contenir plu- 
sieurs cornues. 

La fonte, avons-nous dit, doit être en plaques, mais 
la fonte cassée en morceaux à peu près réguliers (tbéo 
riquement); ce qu'il y aurait de mieux serait de pe- 
tites billes de 1 centimètre carré de section ; seule- 
ment, le premier système explique mieux les actions 
mécaniques cl électro-chimiques de l'opération. 

Ce système admet les strass de matières inertes, et 
les morceaux peuvent être places dans des caisses 

Perfection duu le Knuligc et U fuion ilet ntftatu. 

Le fer ainsi obtenu est travaillé par les moyens or- 
dinaires; l'acier est soudé et corroyé ou fondu par les 

Mais on peut encore amener cet acier, non pas à 
l'étal liquide, mais à un certain état de cohésion voi- 
sin de la fusion : pour cela , nous le plaçons dans des 
caisses ou moufles, en terre réfractairc, chauffées à 
l'extérieur, comme les moufles ordinaires, par trousses 
ou paquets -, le métal est chauffé dans ces caisses sous 
l'influence d'un courant réducteur, avec le combustible 

ko 
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dont il Va être parié, placé lui-même dans le moufle 
en même temps que le métal. 

Lorsque le tout est à une chaleur très-intense, le 
rouge très-vif, on* fait intervenir, & la place du cou- 
rant réducteur sur le combustible, le courant d'air. 

Ce courant d'air et ce combustible peuvent être, 
l'un de l'air ordinaire trèvehaud , l'autre du charbon , 
mais cela ne produit qu'une combustion toujours lente 
et nullement instantanée , et telle qu'il la faut pour 
foudroyer un métal tel que l'acier, sans qu'il puisse 
être vicié par la présence du charbon. 

Notre combustible sera donc de l'éponge de fer 
obtenue par la réduction d'un minerai. 

L'oxygène est lo cumbureur que nous employons. 

U résulte de leur action que le métal est foudroyé 
par l'clfet de celte combustion par condensation, qui 
produit le même effet qu'une pile. 

L'éponge et l'oxygène sont exactement pesés et me- 
surés, dans tous les cas, de manière à ce qu'il y ait 
plutôt un excès d'éponge. 

Ce système est généralisable et applicable à loin 
les métaux. 

Triitcm. ni de la font* a l'ctal lotidc, pour paiacr à fttat de fer et 
d'acier uu changer de forme. 

Nous venons de voir la fonte passer successivement 
dans différents étages d'un appareil vertical, pour 
être convertie en fer ou en acier. 

Il est évident que celle-ci ne pourrait parcourir ces 
différents étages, si elle n'était sous une forme ré- 
gulière qui permit à chaque strass de conserver sa 
place et do pouvoir être chargé et déchargé. 

Il en résulte donc que le système que nous venons 
d'exposer n'est applicable, quant aux appareils, 
qu'aux menus objets, tels que boucles de harnais, 
clefs, petites serrures, etc., qui peuvent parcourir 
l'appareil sans se déranger, et laisser passer les gaz 
et les vapeurs nécessaires à l'action. 

Ces menus objets peuvent même être traités dans 
cet appareil avec un cément ou oxydant ou réducteur 
solide; ils devront plus spécialement être placés dans 
des caisses pour chaque charge. 

Pour les grands outils de mécaniques et de cons- 
tructions, il faudra construire des appareils particu- 
liers pour chaque cas spécial. 

La théorie qui résulte de l'exposé ci-dessus, pour 
la fonte en barres ou en morceaux, est applicable à la 
fonlo destinée à conserver sa forme, et celte théorie in- 
dique les conditions que doivent remplir les appareils. 

Ainsi, par exemple, si l'on veut transformer en 
fer ou en aiicr de grandes roues de fonte, soit engre- 



nages, soit poulies, soit roues de waggons, on cons- 
mura un appareil s[>cciai circulaire, pcueie\e, pour 
que la chaleur puisse chauffer le moufle. 

Dans tout ceci, on conçoit qu'une détermination 
est impossible aussi bien pour les appareils que pour 
la durée des opérations : 

1* Seulement, quant a la durée des opérations, 
quand le cément est solide, ce qui n'est pas le cas 
de nos procédés, les temps sont environ comme les 
cubes des sections ; 

a' Quand l'action est continue et que le courant 
n'est pas interverti avec les vapeurs ou les gax, sui- 
vant noire système, les temps sont comme les carrés 
des sections; 

3* Avec l'interruption de courants, l'action dimi- 
nue en raison même des inversions de courants; de 
manière que , d'après les bases que nous venons de 
poser, les temps sont réduits à la moitié de ce qu'ils 
seraient avec un courant constant. 

L'inversion des courants, comme nous l'avons ex- 
pliquée, est donc un principe fondamental, non-seu- 
lement au point de vue de l'égale répartition ou de 
l'élimination du carbone, mais encore au point de 
vue de la rapide exécution. 

Ces pièces , telles qu'elles sortent des appareils 
après avoir été transformées en fer ou en acier au 
degré voulu , sont maintenues dans ces appareils sous 
l'influence d'un courant réducteur neutre, c'est-à-dire 
ne contenant pas do carbone libre, pendant un temps 
plus ou moins long, en élevant graduellement la tem- 
pérature de manière à ce que, de poreuses qu'elles 
étaient, elles prennent successivement des états de 
solidité de plus en plus rapprochés du métal le plus 
parfait. 

Mais, néanmoins, les très-grandes pièces ne peu- 
vent pas être portées à une température suffisante 
pour une cristallisation complète du métal , et , à plus 
forte raison , pour une confusion des cristaux. 

Il serait impossible de les porter dans un feo qui 
les chauffât sur toute leur longueur au blanc très-vif, 
et les roues , par exemple , seraient déformées si elles 
n'étaient pas uniformément chauffées. 

Les moufles ou caisses sont donc ouverts en un 
point, de manière a introduire du combustible au- 
tour des pièces, et k agir comme nous l'avons expli- 
qué, soit avec du charbon, soit avec de l'éponge, soit 
sous l'influence de l'air, soit sous l'influence de l'oxy- 
gène pur, de manière à porter instantanément ces 
pièces à la température voulue et dans tous les points 
à la foi.. 
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Après cette action . ces pièces sont susceptibles d'être 
martelées, estampées, tournées .laminées, soit à froid, 
soit à chaud , chauffées , trempées et recuites. 

Dans les moulages des pièces , on a dû tenir compte 
des retraits successifs de ces opérations. 

Cémentation. 

On sait que la cémentation se pratique dans des 
appareils discontinus que l'on charge froids, que l'on 
chauffe, qu'on laisse refroidir, et que l'on décharge 
après ce refroidissement pour pouvoir les recharger 
ensuite. 

Dans ces appareils, la cémentation se fait au moyen 
de céments solides. 

L'appareil que nous avons décrit, fig. i , peut élro 
considéré comme un fourneau de cémentation conti- 
nue, dans lequel on peut opérer, soit avec du cément 
solide, soit avec un cément gazeux, comme nous al- 
lons l'expliquer. 

En effet , on peut considérer les barres de fonte 
dont nous avons parlé comme des barres de fer su- 
perposées avec du charbon , ou bien encore , on peut 
supposer que le fer a été coupé en petits morceaux 
et charge avec du charbon. 

Dans l'un et l'autre de ces cas, la cémentation s'o- 
père comme dans les caisses dormantes; seulement, 
le métal s'avance vers la chaleur au fur et ô mesure 
que la cémentation devient plus difficile pour une 
température constante, et, sous ce rapport, on con- 
çoit que la cémentation soit beaucoup plus régulière 
et active. 

D'un autre côté, l'opération, devenant continue, 
donne lieu à de grandes économies de combustible 
et de main-d'œuvre. 

Mais ce n'est pas le seul progrès à faire. 

Le cément occupant une place d'au moins moitié 
de la capacité de la caisse, il en résulte qu'il ne reste 
pour le métal que moitié de cette capacité disponible , 
et que telle caisse contenant 10,000 kilogrammes 
avec te cément en contiendrait ao.ooo, si celui-ci 
ne prenait pas de place. 

Par conséquent, il y a un très-grand avantage à 
employer les céments gazeux. 

Or, si sur un métal on fait passer de l'hydrogène 
carboné, à la température du rouge vif, ce gaz dépo- 
sera son carbone sur le métal et le recouvrira d'une 
couche en contact parfait avec le métal , et produi- 
sant , par conséquent, une action de cémentation très- 
active. 

Ainsi, soit qu'on introduise l'hydrogène carboné 



par lo haut de l'appareil, soit qu'on l'introduise par 
le bas, il y aura dépôt de charbon et l'hydrogène s'é- 
chappera par la partie opposée à l'introduction , ne 
contenant que très-peu de carbone passant de l'état 
d'hydrogène bicarboné ou percarboné à l'état d'hydro- 
gène prolocarboné ou pur. 

Nous conseillons l'introduction de l'hydrogène car- 
boné par la partie supérieure, parce que le dépôt de 
charbon qui s'opère a la partie supérieure dépouillo 
l'hydrogène de son carbone pour les couches d'acier 
qui sont cémentées, et qu'alors il se produit l'effet 
que nous allons dire , qui a pour résultat d'améliorer 
l'acier cémenté au point de lui donner la perfection 
de l'acier fondu , sans lui ôter ses propriétés naturelles 
inhérentes aux minerais employés, et une sécheresse 
particulière à l'acier fondu. 

Traitement perfectionné de» Kjcn Dit «cl», de fonte, de cémen- 

De quelque manière qu'ait été obtenu l'acier, et 
par quelque procédé qu'on l'obtienne, il y a toujours 
certaines parties de beaucoup inférieures à d'autres; 
cela tient surtout à l'inégale répartition du carbone, 
inégale répartition qui tient surtout aux actions brus- 
ques d'affinage des fontes, des minerais ou des aciers . 
et de la cémentation inégale de ces produits. 

Si l'on chauffait ces matières sous un courant plus 
ou moins oxydant, les propriétés de l'acier disparaî- 
traient. 

Si. au contraire, on les chauffe dans un courant 
réducteur neutre, non-seulement elles se conservent, 
mais le carbone se répartit uniformément dans toute 
la masse, le plus se partageant avec le moins, et il 
résulte de celte action un acier très-homogène , et 
même de qualité supérieure, fait avec des aciers mé- 
diocres. 

Si donc, après avoir préalablement cémenté de l'a- 
cier, on veut l'améliorer, de même que tout autre acier, 
on devra le soumettre à la chaleur, sous l'influence 
d'un courant réducteur neutre, oxyde de carbone ou 
hydrogène pur ou protocarboné. 

Ainsi , dans notre appareil , en introduisant le gaz 
par la partie supérieure, l'effet dont nous venons de 
parler se produit à la partie inférieure , en conduisant 
l'opération convenablement; mais cela exige qu'on la 
conduise lentement, et nous avons vu que, à moins 
de carboncr de nouveau l'hydrogène, il est sans em- 
ploi. 

Nous conseillons donc , pour la pratique de notre 
système de perfection des aciers, pour remplacer la 
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fusion de ceux-ci . de mettre deux cornues l'une à coté 
de l'autre; l'une contiendra l'acier à cémenter, la se- 
conde l'acier cémenté, soumis à la répartition du car- 
bone sous l'influence de l'hydrogène qui s'échappera 
de la première. 

Ce gaz pourrait encore élrc employé à réduire des 
minerais de fer, comme nous le dirons plus loin. 

Ainsi, nous spécifions ce perfectionnement comme 
ajant une importance telle qu'il rendra la fusion des 
aciers inutile, et même, relativement aux perfections 
que l'on pourra atteindre parce système, plus nuisible 
qu'utile. 

D'après ces considérations, il est évident que ce 
même moyen est applicable à la fonte convertie en 
acier, soit en grosses pièces, soit en pièces menues, 
soit en pièces destinées à être forgées , soudées ou 
fondues. 

Les minerais de fer sont réduits par différents 
réducteurs ; les ans sont gazeux , les autres sont so- 
lides. 

Jusqu'à ce jour, les moyens usités pour réduire les 
oxydes de fer se sont bornés à des tentatives , parti- 
culièrement pour le charbon employé comme réduc- 
teur, soit en mêlant celui-ci en poudre avec le mine- 
rai en poudre, soit en cémentant ces minerais dans 
différents appareils fixes et mobiles, continus et dis- 
continus avec du charbon ; on a aussi indiqué l'em- 
ploi des gaz carbonés, mais sans détermination de 
valeur relative cl de mode d'emploi précis , et on a 
spécifié particulièrement l'hydrogène, soit l'oxyde de 
carbone venant d'une combustion ordinaire. 

Il ne faut pas s'étonner si ces idées n'ont pas reçu 
d'application; l'emploi des gaz et leur mode d'action 
sont des connaissances difficiles à acquérir, et très-dé- 
licalcs dans l'application. 

Examinons donc les réducteurs au point de vue de 
leur mérite. 

Le charbon , qui est dans le domaine public, est un 
réducteur solide qui , outre les inconvénients de cet 
état de solidité, a celui de produire des carburations 
qui succèdent à la réduction. 

L'hydrogène pur ou carboné, dans le domaine pu- 
blic quant au principe, produit de l'eau par réduc- 
tion ; celle-ci, par la force expansive de la vapeur dans 
l'appareil , produit des réoxydations qui neutralisent 
l'effet continu et certain. 

L oxyde de carbone produit par la combustion, 
considéré par tous le» chimistes comme réducteur 
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des oxydes de fer, ne les réduit pas ou les réduit très- 
imparfaitement par l'influence de l'azote, qui neutra- 
lise l'effet de l'oxyde de carbone noyé dans quatre 
volumes d'azote, indépendamment d'autres gaz ou 
vapeurs qui résultent de la combustion. 

Indépendamment de ces motifs, qui tiennent à In 
nature des gaz, les réductions par les gax se font 
dans des appareils où le contact des minerais produit 
dea embarras qu'il fallait vaincre. 

t* Lorsqu'on chargeait dans les appareils du mi- 
nerai avec du charbon, le charbon s'opposait au col- 
lage du minerai, soit à l'état d'oxyde, soit à un état 
de réduction plus ou moins avancée; 

a* Les appareils ne pouvaient présenter la moindre 
imperfection sans qu'il en résultât une perle de gaz; 

3* 11 fallait que le minerai descendit avec une par- 
faite régularité. 

Indépendamment des inconvénients que nous avons 
signalés pour tous les gaz, l'hydrogène plus ou moins 
carboné coûterait eucore cher, quelque moyen qu'on 
employât pour le produire, et ces moyens de pro- 
duction exigent des appareils assez compliqués. 

Mais nous avons reconnu que l'oxyde de carbopr 
pur (ne pas confondre avec celui de combustion du 
charbon par l'air), nous avons reconnu, disons-nous, 
que ce gaz était un réducteur par excellence ; la diffi- 
culté était de se le procurer. Or, l'effet de l'oxyde de 
carbone, dans une réduction, est de passer à l'état 
d'acide carbonique par copulation d'un atome d'oxy- 
gène pour le même atome de carbone contenu dans 
l'oxyde; d'un autre côté, l'acide carbonique passe à 
l'état d'oxyde de carbone si, sous l'influence de la 
chaleur rouge, il traverse des charbons. 

Donc, étant donnée une certaine quantité d'acide 
carbonique comme force initiale, ou d'oxyde de car- 
bone pur formant cet acide dans la réduction , nous 
allons voir que nous aurons bientôt, par la réduction, 
dea sources inépuisables d'acide carbonique pur et, 
par suite , d'oxyde de carbone pur. 

En effet , faisant passer une première quantité d'a- 
cide carbonique, soit un litre en commençant, sur 
des menus charbons portés au rouge, noua avons 
deux litres d'oxyde de carbone qui vont, dans la ré- 
duction d'un peu de minerai, se transformer en deux 
litres d'acide carbonique; lesquels deux litres, deve- 
nant oxydo de carbone en traversant de nouveau le» 
charbons, vont nous donner quatre litres d'oxyde de 
carbone; lesquels vont devenir quatre litres d'acide 
carbonique dans la réduction, et ceux-ci huit litres 
d'oxyde de carbone; nou* arriverons bientôt à avoir 
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i mètre cube d'acide carlxmique, équivalant à a mètres 
cubes d'oxyde de carbone, susceptibles de produire, 
dans un instant d'action, un courant puissant de ré- 
duction; bientôt, quand nous serons arrivés à la quan- 
tité normale, nous aurons, pour chaque instant d'ac- 
tion, le double d'acide carbonique de celui nécessaire 
à nos besoins; par conséquent, nous rejetterons cet 
excès d'acide carbonique, pour ne prendre que ce qui 
sera nécessaire à la production très-active d'un courant 
d'oxyde de carbone.. 

Cet exposé du mécanisme indique parfaitement la 
marche à suivre pour pouvoir se procurer l'oxyde de 

Celui-ci, étant introduit à la partie supérieure ou à 
la partie inférieure de l'appareil, est recueilli à la par- 
tie opposée. 

Comme l'acide carbonique n'est pas décomposé à 
la température de réduction , qui est , pour la conserva- 
tion des appareils, inférieure au rouge très-vif, l'ad- 
mission par la partie supérieure est sans inconvénient , 
comme réaction , sur le métal réduit, et l'acide carbo- 
nique arrive sur le charbon dans les appareils de dé- 
composition à une forte température. 

Néanmoins, on peut également l'admettre en bas et 
recueillir l'acide carbonique en baut. 

Le pauage de l'acide carbonique dans les appareils 
i charbon est sollicité par un soufflet en métal ou en 
terre réfraclaire, qui n'a nullement besoin d'être exact 
dans les contacts, et qui agit sans frottement, puisque 
la moitié du volume de l'acide carbonique doit être 
perdue à chaque oscillation. 

Tel est le premier moyen d'obtenir un bon réduc- 
teur, et véritablement un réducteur qui ne coûte rien ; 
car les moindres cbarbonnailles sans emploi dans une 
usine sont bonnes à cet usage, et le charbon brûlé est 
la seule dépense à faire; car les appareils ou cornues, 
dans lesquels le charbon est placé pour être décom- 
posé, sont disposés de manière à être chauffés aux 
dépens des flammes perdues soit de l'appareil de 
réduction, soit des fourneaux de soudage et des éla- 
bo rations du fer. 

On peut encore se procurer de l'oxyde de carbone 
par la combustion très-riche en oxyde de carbone pur, 
en brûlant du charbon mêlé à un calcaire ou un car- 
bonate quelconque, employé dans l'appareil avec le 
charbon, de manière que la chaleur de combustion 
soit suffisante pour calciner les carbonates. 

L'acide carbonique est alors réduit en oxyde de car- 
bone, comme le premier et dans les mêmes appareils, 
et on laisse l'acide carbonique produit se perdre. 



Quant a la question des collages et empâtements 
de minerais, de même que pour le jeu des tiroirs ou 
pistons, nous avons résolu ces difficultés de la ma- 
nière suivante : 

i* Les mêmes moyens que nous employons pour 
séparer les strass de fonte sont ici employés; seule- 
ment, nous préférons le charbon à toute autre ma- 
tière, parce que de lui-même il transforme l'acide car- 
bonique en oxyde de carbone; 

a* Pour éviter le collage, le minerai, quand il est 
employé en morceaux et non collé, comme nous al- 
lons dire, est mouillé avec un mélange de chaux vive, 
d'un peu d'argile et de poussière de charbon, ce qui 
empêche le contact immédiat de la matière métal- 
lique ; 

S' Pour arriver au même but, mais plus particu- 
lièrement pour que le minerai occupe le moins de 
place possible dans l'appareil , le minerai est moulé 
sous forme de briques rugueuses à la surface. 

Ces briques s'obtiennent en mélangeant trois par- 
ties de minerai de moyenne grosseur, intermédiaire 
entre des noix et des noisettes , une partie de mi. 
nerni plus menu et une partie de minerai réduit, 
écrasé; le tout, mouillé, se solidifie par oxydation du 
minerai réduit, formant ciment. 

Ou bien le mélange des quatre parties est soumis 
sur une sole de four à réverbère à une agglutination 
par la chaleur, et les briques mêmes du premier pro- 
cédé sont soumises à celle action , toujours pour ob- 
tenir le moins de volume possible dans la série des 
opérations. 

Ou bien encore, quand le minerai est Ires-pur, on le 
fond au cubilot ou au fourneau à réverbère, et on 
moule l'oxyde fondu sous forme de briques. 

De quelque manière qu'aient été obtenues les bri- 
ques, si l'on lient à ce qu'elles s'isolent bien après 
réduction, on les mouille avec la pâle de chaux, d'ar- 
gile el de charbon dont nous avons parlé. 

Relativement aux appareils de réduction , c'est après 
des tentatives de toute nature que nous spécifions 
positivement et spécialement celui représenté à la li- 
gure i. 

Quant aux matériaux de construction , la caisse ou 
cornue en terre réfraclaire doit être composée d'un 
mélange de deux parties, d'une bonne terre réfrac- 
laire calcinée au blanc soudant et maintenue à celle 
température plusieurs jours , puis cassée en morceaux. 

j dont un tiers comme des pois, un tiers comme des 
lentilles, un tiers comme du millet, mêlés avec le 

! tiers de la totalité de la môme terre crue et pulvé- 
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ruée : io tout mouillé plusieurs jours avant d'être pé- 
tri, puis pétri huit à dix fois, puis moulé, puis séché 
très-lenlemenl et à l'ombre, puis enfin cuit progres- 
sivement, porté à une très-haute température, main- 
tenu à celle-ci plusieurs jours , et refroidi graduelle- 
ment avant de détourner. 

Celte cornue peut être faite en une ou plusieurs 
pièces ou anneaux superposés, en faisant les joints 
de superposition avec la même argile de fabrication 
cl le même mélange, mais fin et contenant un peu de 
verre ou d'alcali. 

Elle peut encore être faite en briques du mélange 
décrit, avec des mortaises sur tous les joints de pose , 
qui seront remplies comme il vient d'être dit. 

De quelque manière que soit faite cette cornue, 
des briques attenant aux parois du fourneau l'appuie- 
ront en différents points de sa hauteur. 

Si la cornue intérieure est en fonte, avant de pro- 
céder à la réduction , et quand elle sera portée au 
rouge, on la soumettra pendant plusieurs jours aux 
actions d'oxydation et de réduction' dont nous avons 
parlé au sujet de l'affinage de la fonte -, on la conver- 
tira ainsi en une cornue en fer, et le courant de gaz 
qui doit régner entre les deux cornues sera entre- 
tenu pendant cette opération comme pendant la ré- 
duction. 

Si celte cornue intérieure est en fer, on pourra pro- 
céder immédiatement après réchauffement du four- 
neau aux réductions. 

Les appareils ainsi établis présenteront toute ga- 
rantie. 

Quant aux moyens de charger les appareils et de les 
vider, voici ceux que nous avons adoptés : 

La partie supérieure est bouchée par une ferme- 
ture hydraulique, c'est-a-dire un tampon ou couvercle 
à rebord qui entre dans un liquide ou simplement 
du sable, placés dans une rainure qui termine la cor- 
nue par en haut. 

Le liquide peut être de l'eau, entretenue froide par 
un courant ou un corps gras, ou un alliage fusible, 
ou seulement du plomb. 

La partie inférieure est bouchée par deux tiroirs 
distants entre eux de l'épaisseur d'un strass, celui su- 
périeur coupant un strass de charbon en deux , et ce- 
lui inférieur supportant la charge à vider sur la moi- 
tié du charbon resté dans la vidange précédente (voir 
la figure a). 

Si , dans cette position . on élève le piston contre le 
tiroir inférieur, et qu'on tire celui-ci , la charge appuie 
sur ce piston; si on le fait descendre de manière à 



faire tomber tout ce qui était compris entre les deux 
tiroirs, et qu'alors on le remonte contre le second ti- 
roir, en ouvrant celui-ci, la charge^ est sur le piston. 
Si on le descend jusqu'à ce que le charbon qui fait la 
séparation des strass soit près de l'orifice inférieur de 
la cornue en fer, et qu'on ferme les deux tiroirs ou- 
verts , tout l'appareil sera refermé comme devant. 

De celte manœuvre, on peut conclure que le tiroir 
d'en bas peut n'être pas nécessaire si on n'a qu'un 
tube à servir, ou si, en en ayant plusieurs, on a éga- 
lement plusieurs pistons; mais ce dernier instrument 
peut servir à plusieurs appareils successivement, pour 
opérer comme nous avons dit à l'article de la foote, 
auquel nous renvoyons. 

Quant à l'opération de réduction, les charges sp 
succèdent de trois en trois heures pour un appareil 
comme celui qui est ici figuré. 

Chaque charge , y compris la séparation en char- 
bon, est de 1 métré; il y en a huit dans l'appareil, 
par conséquent, si on les fait de o",5o, eHes auront 
lieu toutes les heures et demie. 

Ces charges, comme pour la fonte, peuvent être 
rendues continues dans leur mouvement, au lien d'être 
alternatives par l'emploi de la presse. 

Quand on vient de tirer une charge par en bas, on 
la remplace par lo haut. 

Les temps correspondent a une moyenne; néan- 
moins, les circonstances et la pratique peuvent les faire 
beaucoup varier. 

Le minerai réduit doit avoir au sortir de l'appareil 
un aspect métallique, se couper facilement, faire co- 
peau , et encore ne pas s'enflammer à travers des char- 
bons, par opposition à l'éponge, qu'on obtiendrait i 
une moindre température , pour servir de réactif et de 
combustible , celui dont nous parlons dan* les sou- 
dages cl fusions; cetle éponge est soudée, soit dans 
des feux de forges, soit dans des fours à réverbère; 
c'est du fer qu'on obtient; les laitiers s'échappent 
d'eux-mêmes par le fait de la chaleur. 

Fabrication do l'acier avec f^paoge. 

D'après ce que nous venons d'exposer pour le trai- 
tement de la fonte en acier et la perfection de l'acier, 
l'éponge obtenue comme nous venons de le dire 
représente exactement du fer; pour le convertir en 
acier, la marche est toute tracée, et nous n'aurions 
rien à ajouter, si l'acier n'élait pas un produit telle- 
ment délicat qu'il faut des moyens tout particuliers 
pour l'obtenir, car ce produit ne supporte pas la mé- 
diocrité. 



Digitized by Google 



BREVETS D'INVENTION. 



319 



Nous allons donc examiner les moyens spéciaux 
qui donnent un excellent acier, indépendamment des 
moyens que nous avons déjà décrits. 

La loi par excellence est celle du choix des mine- 
rais, et les ouvriers ont raison d'appeler certains mi- 

II y a, en effet, des minerais qui, tout en don- 
nant d'excellents fers, donnent lieu, par le traitement 
de ce fer ou directement, à des aciecs très-médiocres. 

Nous ne pouvons ici entrer dans tout le développe- 
ment de notre théorie à ce sujet. En fait, et pour l'ap- 
plication, il font absolument que le minerai ou le 
mélange de minerai contienne une certaine quantité 
de manganèse ou d'un antre métal, de manière à ce 
que le carbone soit protégé de l'oxydation par un 
couple vollaîquc simple ou composé, résultant du fer 
et de métaux d'oxydabilité plus grande ou moindre. 

L'égale répartition du métal qui doit jouer ce rôle 
est aussi une condition très-essentielle, et elle est 
remplie dans les carbonates de fer, principalement 
dans ceux qui ont été formés à l'étal de dissolution 
dans laquelle le manganèse a le même degré de solu- 
bilité que le fer, car il en est résulté, par cristallisa- 
tion, des sels doubles contenant les métaux à un état 
intime de combinaison et d'uniformité de réparti- 
tion. 

On rencontre encore ce caractère dans les oxy- 
dules. 

Par ces raisons , ces minerais sont dos matières par 
excellence, et doivent être considérés, ajuste litre, 
comme mines d'acier. 

Cela dit, ces minerais sont, en outre, triés avec 
soin , avant d'être employés. 

Pour les employer, il y a deux systèmes comme 
pour la fabrication du fer; d'abord un grillage . soigné 
au besoin avec du chlorure de sodium, et puis on 
les réduit immédiatement après le cassage, ou on les 
moule en briques. 

Dans le cas de l'acier, ce dernier mode a de très- 
grands avantages;il évite particulièrement que, cette 
préparation ayant été faite avec soin , l'éponge de fer 
ou d'acier ne soit souillée dans les magasins, indé- 
pendamment de ce que le volume est ramené à son 

Poar préparer ces briques, le minerai est cassé 
comme nous l'avons dit pour le fer, quand les mine- 
rais remplissent toutes les conditions, et solidifié par 
les mêmes moyens; se tenant néanmoins en garde 
contre le système de la fusion; donnant, en un mot, 
a la préparation tous les soins possibles. 



Nous entendons ici qu'un minerai est convenable 
lorsque, non seul ornent l'acier csi bon en lui-même, 
mais que l'éponge d'acier se purge parfaitement, dans 
les soudages , corroyages ot fusions, de toute espèce de 
matières étrangères. 

Lorsque le minerai no remplit pas parfaitement les 
conditions ci -dessus , ce minerai est entièrement pul- 
vérisé avec la quantité de manganèse nécessaire, et 
l'addition d'une quantité de potasse ou de soude très- 
pure, nécessaire pour que l' éponge se purge complè- 
tement et parfaitement dans les opérations ultérieures 
de soudage, corroyages, etc.; enfin , on constitue un 
minerai factice. 

Co minerai d'abord traité comme nous l'avons 
dit pour fer, la réduction est poussée à ses dernières 
limites, et aous l'influence d'une température éle- 
vée. 

A près cette réduction vient la cémentation, qui s'o- 
père encore par les moyens que nous avons déjà dé- 
crits. 

Cette éponge constitue alors l'éponge d'acier, dont 
elle a tous les caractères; elle se trempe, ae recuit, 
devient, après la trempe . aimant permanent sous l'in- 
fluence d'un courant. 

Pour la convertir en acier marchand, on lui fait 
subir les mêmes opérations qu'à l'éponge de fer, en 
la soudant ou dans un feu de forge ou sur la sole d'un 
four à réverbère. 

Dans le cas où l'on a réduit en plaques ou en bri- 
ques, on soude comme on soude des trousses d'acier, 
en superposant plusieurs briques les unes sur les 
autres. 

Pour la fusion , on peut employer le» mêmes moyens 
que ceux appliqués à la fusion de l'acier, mais nous 
spéciGons particulièrement : 

i* Le mode de fusion que nous avons indiqué ù 
l'article fonte , au moyen des éponges combustibles , 
du charbon et de l'oxygène; 

a* Un mode qui cousiste à cémenter modérément 
l'éponge préparée, de manière à contenir des laitiers 
très-fusibles et abondants, et fondre ces éponges dan» 
un foyer disposé comme un cubilot. 

Il est entendu que, dans ce cas, le combustible 
devra être très-pur. 

Il est entendu encore que , si nous avons dit que 
l'éponge devait être médiocrement carburée, c'était 
pour expliquer qu'une légère carburation ayant lieu 
dans le fourneau, il y avait lieu de tenir compte de 
cet effet; que. par conséquent, par des mélanges 
d'épongés de différentes duretés, des éponges do fe- 
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ut d'acier, des minera ia , des éponges de fer et d'acier 
do fonte, des mélanges de ces matières avec la fonte et 
du fer ordinaires, et encore des oxydes, on pouvait 
composer des aciers de bonne qualité. 

Ces explications, quant au mélange, ont pour but 
de bien préciser que nous entendons fabriquer l'acier 
fondu à travers les charbons et non dans des creu- 
sets, et que les éponges composées ont, dans ce sys- 
tème, l'avantage très-grand de contenir le laitier, qui 
doit purger l'acier et le protéger contre l'action du 
vent. 

Cet acier ainsi préparé, il y a deux moyens de le 
retirer du fourneau : 
i* Ou à l'état solide; 
a' Ou à l'état liquide. 

Dans le premier cas , le fourneau est coupé au-des- 
sus du niveau ordinaire du bain. 

Immédiatement au-dessus de ce point, des trous ont 
été réservés dans l'enveloppe du fourneau pour passer 
des ringards et former une grille destinée à suppor- 
ter le charbon de la partie supérieure et l'acier non 
descendu. 

Alors, on enlève cette parlie supérieure. 

La parlie inférieure de l'appareil , ayant alors de 
5o à 60 centimètres de hauteur, contient le métal et 
les laitiers. 

On laisse refroidir le métal jusqu'à ce qu'il puisse 
être retiré, et on le porte sous une machine de com- 
pression. 

Dans le cas de fusion suivie de moulage, on ne 
soulève pas la partie supérieure du fourneau, et l'on 
coule dans des lingolières ou des moules. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do 90 Octobre 1854. 

Il s'agit ici de la fabrication de l'acier, du fer et 
d'alliages fondus, soudés et moulés, soit à chaud, soit 
à froid , par l'emploi des éponges métalliques ou des 
corps métalliques, divisés soit naturellement, soit ar- 
tificiellement. 

On distinguera les moyens qui vont clro indiqués 
ci-dessous de tous ceux qui ont été pratiqués et si- 
gnalés jusqu'à ce jour par la nouveauté des moyens 
employés pour : 

1' La préparation des minerais par la machine 
électro-trieuse; 

a* La réduction do ces minerais en éponges métal- 
liques par tous les réducteurs, mais particulièrement 



comme nouvauté , par l'oxyde de carbone pur, pro- 
venant de l'acide carbonique pur qui résulte de la ré- 
duction ; 

3* La pulvérisation de l'éponge-, 

A* Le mélange intime de l'éponge avec différents 
corps , avant ou après celte pulvérisation , lequel 
mélange remplace souvent , à froid , la cémentation 
à chaud avec de grands avantages ; 

5* La compression de l'éponge avant ou après pul- 
vérisation ; 

6* Le moulage des métaux à l'état d'éponge ou di- 
visés, ce moulage fait sous l'influence de la compres- 
sion ; 

7* La préservation de toute altération de l'éponge , 
avant ou après celle compression; 

8' La cémentation à chaud de l'éponge comprimée, 
si préalablement elle n'a été combinée avec les ma- 
tières qui constituent le bon acier, par imbibilion ou 
mélange, comme il est dit à l'article*; 

g* Les fusions ou soudages de l'éponge comprimée 
ou autres matières , soit à nu , soit dans des creusets . 
soit à travers des charbons par les moyens décrits ; 

10* Les fusions et cémentations simultanées. 

1* Il importe que les minerais soient purs , autant 
que possible , et d'une certaine composition pour 
donner de bons aciers ou fers. 

Le chois de ces minerais est donc d'une grande 
importance. On devra surtout s'attacher au choix de 
ceux qui contiennent le manganèse et le fer à l'état 
de mélange intime. 

Ces minerais se rencontrent particulièrement dans 
les carbonates. 

Comme les meilleurs minerais contiennent sou- 
vent d'autres métaux qui les vicient, et encore les 
gangues, nous les soumettons à l'action d'une ma- 
chine inventée par nous, et que nous appelons électro- 
trieuse. 

A ce sujet, nous disons seulement qu'après gril- 
lage et pulvérisation, les minerais ou les éponges de 
ces minerais sont soumis à l'action de la machine . 
qui met d'un côté , d'une manière continue , les ma- 
tières ferriforcs pures, et, d'un autre côté, les gangues 
et les métaux autres que le fer pur. 

Cet'o machine est encore cmplovée dans le cours 
des opérations pour trier les éponges qui se seraient 
mélangées avec différentes matières. 

Ici . le caractère de l'invention repose sur l'emploi 
de l'électro-aimant employé au triage d'une manière 
continue; car on a employé jusqu'à présent, et sur une 
très-petite échelle seulement, l'aimant naturel et per- 
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manenl, ot seulement pour séparer les Houilles de 
fer des tournures ou limailles de cuivre. 

Toutes les matières ferrifères pouvant être ame- 
nées ainsi à un grand* éta! de pureté sont susceptibles 
d'être irailées. 

Ainsi, indépendamment des minerais, on peut 
employer les ballitures, les rognures et tournures 
de fer et de fonte , ainsi que 1rs limailles , qu'on oxy- 
dera, au besoin, pour en faire des rainerais artifi- 
ciels pour la fabrication de l'éponge. 

Nous venons de le dire, notre machine électro- 
trieuse a pour caractère l'emploi de l'électro-aimant 
en industrie , de manière à obtenir des effets conti- 
nus et très-actifs. 

Les dispositions et les formes des électro-aimants 
peuvent varier de bien des manières -, ce n'est donc 
pas par ces dispositions el ces formes qu'on devra dis- 
tinguer le caractère de notre invention, caractère 
qui est double ; en effet : 

On n'a jamais employé l'électricité pour trier les 
minerais de fer; 

Lorsqu'on a voulu séparer le fer métallique d'autres 
métaux, on a employé l'aimant permanent. 

Voici , parmi les dispositions nombreuses que l'on 
peut adopter pour employer l'électro-aimant, celle 
qui nous paraît l'une des plus convenables pour bien 
trier et avec activité. 

Une série d'éleclro-aimanls, par exemple, jjo, 
sont disposés sur un disque en métal tournant sur 
un axe. Cette disposition forme entre les électro-ai- 
mants, autour de ce disque, une couronne continue 
d'électro-aimanls, dont les pèles d'attraction tracent 
un anneau à peu près cylindrique dont toute la sur- 
face extérieure deviendrait un aimant, si l'électricité 
passait par les deux pôles de chacun des électro-ai- 
mants. 

11 n'en est pas ainsi. 

Un des pôles des quatre ou cinq piles de Bunsen, 
qui suffisent pour très-bien faire marcher une ma- 
chine, est mis en communication avec le disque mé- 
tallique sur lequel sont assemblés en couronne tous 
les électro-aimants; ceux-ci sont, par conséquent, 
sous l'influence de ce pôle des piles, ne pouvant 
jouer le rôle d'aimant qu'à la condition que le second 
pôle des piles sera mis en communication avec une 
des bobines de chacun des électro-aimants. 

A cet effet, l'extrémité d'un des fils de cuivre qui 
terminent la spire, dans chaque bobine jumelle d'un 
électro-aimant , est conduite et attachée à un com- 
mutateur en bois, non conducteur de l'électricité. Ce 
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commutateur est placé sur l'axe du 
sont attachés les électro-aimants. 

Ce commutateur est on cercle muni de 
trous à sa circonférence ; chaque fil de cuivre d'une 
bobine vient s'attacher à ce trou en le traversant avec 
un certain effort et le dépassant de quelques milli- 
mètres, de manière que la somme des extrémités des 
fils forme , sur la surface du commutateur, une es- 
pèce de petit engrenage. 

Si plusieurs points de cet engrenage sont alterna- 
tivement mis en communication avec les pôles des 
piles de signe contraire a celui qui est déjà en com- 
avec la généralité du système, il y aura 
t, et les fils des électro-aimants ainsi mis en 
communication rendront ces électro-aimants actifs, 
et, par conséquent, suacep tib I c»tl 'attirer les matières 



Ceci compris, on conçoit dès lors la marche de la 
machine. 

En effet , en - faisant tourner le système d électro- 
aimants au-dessus d'une toile sans fin portant du 
minerai jusqu'à la tangente du cercle tracé par les 
électro-aimants, le minerai magnétique sera enlevé 
de la toile sans fin , si trois ou quatre séries d'éleclro- 
aimants actifs avant la tangente viennent se présenter 
successivement par le fait de la rotation, et cette toile 
sans fin laissera tomber les matières non magnétiques 
à ce point de langenoe, si le rouleau sur lequel elle 
s'enveloppe termine sa course en ce point 

Enfin, le minerai attiré sera transporté à 10 ou 
1 j centimètres de distance du point où tomberont les 
matières stériles, et tombera successivement au fur 
et à mesure que les aimants qui le portaient , parce 
qu'ils étaient actifs, cesseront de l'être, parce que 
d'autres leur succéderont au-dessus de la loile sans 
fin , au fur et à mesure que le courant nécessaire 
sera établi par l'engrcnsge formé par le commuta- 
teur, engrenage qui touchera trois ou quatre pédales 
ou tiges métallique* mises en communication avec le 
courant. 

Par la description qui précède, nous n'entendons 
pas définir une machine plutôt qu'une autre, et, 
quoique nous la construisions d'après le système ci- 
dessus, on comprend que la variété des machines 
peut être infinie. Nous rappelons donc que nous in- 
sistons surtout sur la nouveauté de l'emploi de l'é- 
lectro-aimant, par laquelle notre système est surtout 
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Nous indiquons ici , pour Caire comprendre la haute 
utilité de notre système de machine éleclro-lrieuie , 

il 
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que les sulfures, phosphores, arséniures de fer ne 
sont pns entraînés par les aimants; que, par consé- 
quent, ils sont séparé» des minerais, qui deviennent 
alors excellents, de mauvais qu'ils étaient. 

Nous expliquerons encore que, dans beaucoup 

sont des sels, non pas de fer, mais de cuivre, plomb, 
etc., qui sont souvent en assez grande quantité; 
qu'ainsi, non-seulement on améliore le minerai de 
fer, mais qu'encore on obtient des métaux qui au- 
raient été perdus et qui viciaient lo minerai. 

Noos expliquons, enBn, que la machine peut s'ap- 
pliquer à séparer toutes les matières magnétiques 
d'autres matières qui ne le sont pas. 

Nous rappelons que, pour l'usage de l'éleclro- 
trieuse, il faut presque toujours griller les minerais 
et les pulvériser; qu'il faut faire le grillage avec soin, 
à une chaleur modérée , de manière à ce qu'il n'y 
ait pas commencement de fusion ou ramollissement 
de la matière, ni même contraction Lien sensible. 

a' Tout le monde sait que les oxydes de fer sont 
réductibles par le charbon avec formation d'acide car- 
bonique, par l'hydrogène avec formation d'eau, et avec 
les gaz carbonés avec formation d'acide carbonique 
et d'eau. 

Différents brevets ont été pris pour lo traitement 
des minerais par réduction de ceux-ci , au moyen du 
charbon et des gaz. 

Nous-mêmes, en i846, nous avons pris une pa- 
tente en Angleterre pour la réduction des oxydes mé- 
talliques par ces agents. 

La réduction en elle-même peut être opérée de 
bien de» manières et dans des appareils très -va- 
riables. 

Ainsi , ce n'est ni le principe de réductibililé ni le 
fourneau à employer qui peuvent avoir un caractère 
de nouveauté et d'importance. 

Avec l'emploi du ebarhon comme réducteur, le 
minerai étant stratifié avec le charbon dans les ap- 
pareils, ce charbon occupe beaucoup de place. Lea 
gaz ont donc sur le charbon l'avantage de ne pas oc- 
cuper de place. 

Mais le choix du gaz à employer est très-impor- 
tant, par raison d'économie et comme réaction pos- 
sible. 

Ainsi , indépendamment de ce que l'emploi de 
l'hydrogène pur ou carboné est toujours très-cou 
leux, la formation de l'eau qui résulte de son action 
donne lieu , dans lea appareils , à des réactions in- 
verses. 
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L'oxyde de carbone est de tous les gaz celui qu'il 
est préférable d'employer, mais il ne réduit pas lors- 
qu'il n'est pas pur. 

Ainsi, contrairement a ce que* les métallurgistes 
ont avancé, on ne peut réduire nn minerai par 
1 oxyde de carbone produit d une combustion ou mêlé 
de quatre volumes d'asote. 

Enfin , lorsqu'on emploie les gaz sans interruption 
de matière, les éponges se collent entre elles dans In 
réduction, et l'opération est paralysée. 

Ici vient la nouveauté. 

Pour empêcher les matières de se coller dans 
les appareils, nous employons deux artifices : 1* ou 
lea matières sont placées dans des caisses dont les 
parois sont percées; dans ce cas, nous employons de 
petites boites en tôle qui durent indéfiniment; a' ou 
bien les minerais sont recouverts d'un lait de cliaux 
qui empêche le collage et tombe après la réduction , 
ou bien le minerai est chargé avec la chaux ou du 
charbon. 

Voici comment nous formons de l'oxyde de car- 
bone pur : 

Ayant préparé quelques mètres cubes d'acide car- 
bonique pur, soit par la calcination de la chaux , 
•oit par l'action d'un acide sur un carbonate, nous 
faisons passer cet acide carbonique dans une cornue 
contenant du charbon porté au rouge. Cet acide 
carbonique est alors transformé en oxyde de carbone 
pur. 

Introduisant cet oxyde de carbone dans l'appareil 
contenant l'oxyde métallique, il est transformé en 
acide carbonique, lequel est aspiré par une machine 
et refoulé dans une cornue à charbon, dans laquelle 
il est transformé en oxyde de carbone. 

En peu d'instants, nous avons donc une source 
considérable d'acide carbonique pur , et , par consé- 
quent, d'oxyde de carbone pur. 

Celle source d'acide carbonique ne tarde pas a de- 
venir double de celle nécessaire à l'action. 

La machine aspirante et foulante est donc con- 
duite de manière à perdre l'excès d'acide carbonique 
nécessaire à la formation de l'oxyde de carbone qu'em- 
ploie la réduction. 

Naturellement, dans cet emploi, les appareils de 
réduction , ou verticaux ou horizontaux , ou encore 
inclinés à différents degrés , sont fermés hermétique- 
ment, et le gaz entre par un des bouts a l'état d'oxyde 
de carbone, pour s'échapper par l'autre a l'état d'acide 
carbonique. 

Par ces moyens , l'emploi des gaz, que la pratique 
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> avait fait reconnaître impossible. e»t rendu d'une 
très-facile et très-économique. 
L'éponge ainsi obtenue peut être cémentée soit par 
un gaz carboné, soit par le charbon; mais nouspréfé- 



arriver à des constitutions bien détcrnùnées de pro- 
duits parfaiU et constants dans toute* leurs masses ; 
d'ailleurs, la cémentation directe est très-longue, 1res- 
difficile, et toujours très-imparfaite. 

3* Si des minerais ne sont pas constitué» naturelle- 
ment de manière à donner un produit tel qu'on le 
désire, soit pour la qualité, soit pour la fusibilité, 
l'éponge est pulvérisée ; opération qui se fait très-fa- 
cilement avec toute machine ordinaire de pulvérisa- 
tion. Toulefois, les machines doivent plutôt opérer 
par frottement que par choc, ce dernier mode d'ac- 
tion donnant lieu à des grumeaux condensés et diffi- 
ciles à diviser. 

Après la pulvérisation, s'il est besoin, la matière 
est passée à la machine électro-trieuse. 

U* Si le minerai employé remplit toutes les condi- 
tions désirables pour que, par soudage ou fusion, le 
produit soit parfait , on ne pulvérise pas ; et comme 
l'éponge, convenablement préparée, est un corps po- 
reux, nous utilisons cette propriété pour incorporer 
dans la généralité de l'éponge le carbone nécessaire 
a la constitution de l'acier. 

A cet effet, dans un corps gras, bien choisi d'après 
la densité de l'éponge ou son pouvoir absorbant plus 
ou moins grand, on plonge l'éponge, qui en absorbe 
dans toutes ses parties une égale quantité; on chasse 
l'excès du corps gras par distillation poussée jusqu'à 
carbonisation, et l'éponge contient alors toutes les 
parties constitutives de l'acier qu'on a voulu obtenir, 
et qui est plus ou moins dur, suivant la densité du 
corps gras employé. 

Tel est le principe complètement nouveau et d'a- 
près lequel il est possible d'obtenir des carbures de 
fer, à doses exactes et uniformes dans toutes leurs 
parties, sans employer la chaleur pour incorporer le 
carbone. 

Lorsque le minerai ne comporte pas toutes les qua- 
lités nécessaire*, l'éponge est pulvérisée et on ajoute 
à sa poussière soit le manganèse nécessaire , soit un 
antre métal , ou encore du carbone. 

Le charbon peut être emprunté aux corps gras , 
ans le cas ci-dcssns -, il peut être emprunté 
à des matières charbonneuses quelconques à 
l'état de poussière; il peut encore être emprunté à 
des sels de fer, de manganèse et d'à 



proprement dits ou d'akalis à l'état de cyanures ; il 
peut encore être emprunté i la fonte. 

Les fondants nécessaires, plus particulièrement 
l'acide borique, calciné et en poussière, sont mêlés 
à l'éponge. 

Si on veut faire des alliages avec des poussières, 
éponges ou précipités , les métaux à allier sont ajoutés 
à l'éponge de fer. 

Toutes ces matières sont intimement mélangées 
avec l'éponge par les tamisages, blutages et agita- 
tions nécessaires pour produire les mélanges intimes. 

5* Dans le cas où l'éponge n'a pas été pulvérisée, 
elle passe aux machines décompression directement, 
mais, au besoin, concassée. 

Lorsque l'éponge a été pulvérisée, et après les mé- 
langes dont nous venons de parler, elle est soumise 
à la compression. 

La compression est une opération de la plus haute 
importance, et qui, au point de vue de la fabrication 
de l'acier et du fer, présente les avantages suivants . 
qui lui assignent un rôle de nécessité pratique : 

Comme les éponges de fer, en particulier, sont 
des corps éminemment altérables, d'autant plus alté- 
rables qu'elles sont meilleures et plus précieuses par 
leur composition, qu'elles contiennent, entre autres 
choses, dans ce cas, le manganèse métallique, et que 
cette altérabilité tient à leur porosité, qui favorise les 
actions capillaires d'absorption d'air et de gaz , la 
compression, aussi forte que possible, les rend presque 
inaltérables à l'égal du métal massif. 

Comme les éponges métalliques ont un très-grand 
volume relativement au métal massif, la compres- 
sion les amenant généralement au quart de leur 
volume d'éponge , il en résulte, dans les opérations 
ultérieures, des économies considérables d'appareils, 
de combustibles, de main-d'œuvre, et cette compres- 
sion contribue à éviter des déchets considérables , 
surtout dans les opérations à feu nu. 

Pour les mélangea et alliages, le contact établi 
par la compression rend les réactions ultérieures ex- 
trêmement actives et beaucoup plus complètes qu'elles 
ne le seraient sans compression. 

Voici le moulage par compression : 

La compression donne lieu à un art nouveau : la 
fabrication d'objets moulés directement, soit en fer, 
soit en acier ou alliages de ces métaux avec tous autres 
métaux. 

En effet , si , après avoir comprimé Féponge dan» 
une matrice ou des matrices, on soumet l'objet à une 
chaleur élevée, ou dans le charbon, ou 

il. 
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l'influence d'un g» rédocteur, on a des pièces de Ter, 
d'acier, d'alliage de métaux aussi variés qu'on le vou- 
dra, ayant la même résistance et beaucoup plus de 
fini que si on avait fondu ces métaux ou ces alliages; 
du reste, la fusion eût été impossible pour le fer. 

Sous tous ces rapports , nous le répétons, la com- 
pression est donc une opération capitale dans l'em- 
ploi des éponges. 

6' La compression est applicable encore au moulage 
des métaux divisés, tels que rognures, limailles, 
etc. , soit seuls, soit mélangés avec l'éponge, soit pour 
obtenir des produiU artistiques, soit pour que les 
déchets de fabricalion soient susceptibles d'un emploi 
plus avantageux par suite de la réduction de volume 
et de la compacité des produits. 

Dans ce but, et particulièrement pour les riblons 
de fer, la compression remplacera avantageusement 
la façon si difficile des paquets ; et indépendamment 
des machines de compression puissantes, au lieu de 
comprimer simplement à froid, on pourra comprimer 
dans de grands vases en métal , ebaoflés et recevant 
les riblons ou déchet» chauffés préalablement a la 

7' Comme il peut y avoir lieu d'expédier l'éponge 
à de grandes dislances et dans des circonstances telles 
qu'elle soit exposée à des avaries , on la préservera 
de l'altération en l'immergeant dans des huiles, ré- 
sines, goudrons, etc. ou autres corps gras fondus, et 
on carbonisera. 

On peut encore employer des couleurs à l'huile et 
à base d'oxyde non nuisible. 

S* Comme l'éponge comprimée absorbe difficile- 
ment les huiles, mémo très -légères, ce n'est que 
par des immersions et des carbonisations succes- 
sives qu'elle pourrait comporter le carbone néces- 
saire. 

Il est quelquefois utile de la cémenter par des 
moyens ordinaires ou dans des appareils continus de 
réduction ; alors la cémentation se fait très-bien, fa- 
vorisée qu'elle est par la compression, et, au be- 
soin, par des imbibitions préalables. 

9* Nous allons voir, dans toutes ces opérations, la 
compression jouer le rôle important que nous lui 
avons assigné , et voir que , sans cette compression , 
ces opérations seraient industriellement impossibles. 

Dans la fusion de l'acier sans compression préa- 
lable de l'éponge , il faudrait remplir quatre fois le 
même creuset pour une même quantité de métal 
fondu; en outre, l'épongo serait éminemment oxydable 
à la haute température de la fusion. 



INVENTION. 

Nous avons à faire remarquer ici l'importance de 
la compression pour le mode de fusion ordinaire 
dans les creusets. 

Quant à la fusion en elle-même dans les creusets , 
nous l'opérons en chauffant ceux-ci au gai par les 
moyens indiqués dans un brevet particulier fondé sur 
remploi et la génération des gax de combustion '. 

Nous fondons également l'éponge comprimée a tra- 
vers les charbon» , et particulièrement les charbons 
de bois , dans un fourneau dit Wil/tinson , dont le 
fond est porté è une haute température par un four- 
neau spécial. 

Nous fondons encore l'éponge comprimée dans oa 
bas foyer, dit fea d'affinerie, dont nous chauffons le 
fond , au besoin , comme ci-dessus , si nous voulons 
couler; et, au contraire, nous ne chauffons pas ce 
fond si nous voulons obtenir une pièce d'acier qu'on 
puisse porter directement sous le marteau. 

Dans ces deux cas, au lieu de couler par une per- 
cée au fond du bain , le fourneau est coupé au ni- 
veau de ce bain, de manière que la partie supérieure 
du (burneau puisse être soulevée , et qu'en glissant 
une grille pour soutenir les charbons qui remplissent 
cette partie supérieure, on puisse déplacer le fond, le 
soulever avec une grue ou une machine quelconque . 
et verser le métal dans des lingotières. comme on le 
ferait de la fonte avec des creusets ou des poches de 
fonderies. 

Nous fondons encore l'éponge comprimée sur une 
sole de four à réverbère, chauffée par le dessous, 
et le fourneau a réverbère chauffé par les moyens 
ordinaires, si on veut, mais, plus particulièrement, 
par notre système d'emploi et de génération de gax. 

Enfin, les éponges, soit de fer, soit d'acier, étant 
comprimées, peuvent être soudées dans tous les feux 
ou fours employés à ers opérations pour souder le 
fer et l'acier dans les usages ordinaires. 

Dans toutes ces opérations de fusion et de sondage, 
on peut mélanger l'éponge avec différents produits. 

On peut particulièrement jeter l'éponge dans un 
bain de fonte en fusion pour obtenir un acier com- 
mun , en brassant le tout. 

Dans toutes ces actions, le mélange avant com- 
pression a servi a préparer d'excellentes matières , et 
la compression a permis de les élaborer aussi farile- 
meut et aussi économiquement que possible. 

io* Les systèmes de fusion que nous venons d'in- 
diquer pour l'éponge sont applicables pour l'acier or* 
d maire, en remarquant que, dans la fusion au travers 

1 Ce brwret m traavt «Uni un dci volume» «annal». 
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des charbons, comme il y a cémentation, on doit 
tenir compte de cet effet, qui sera d'autant plus pro- 
noncé que la fusion sera conduite plus lentement. 

On pourra donc conduire lentement l'opération, à 
l'effet de cémenter plus ou moins, par la fusiun plus 
ou moins active. 

On ne craindra pas que le métal fondu se solidifie 
par le fond, en raison de ce que, comme nous l'avons 
expliqué, ce fond , faisant creuset, est ebauffé a la 
température ordinaire, pour que l'état de liquide se 

A l'effet de retarder k fusion et de la faire mar- 
cher aussi lentement qu'on le voudra, le fourneau 
de fusion, au lieu d'être chargé, comme d'ordi- 
naire, de lits alternatif» d'éponge ou autres ma- 
tières ferrifères , sera chargé par le haut seulement 
de charbon, et du côté de la tuyère. A i mètre envi- 
ron de celle-ci sera pratiquée dans le fourneau une 
ouverture par laquelle on introduira la matière à 
fondre , par petites quantités , en la poussant contre 
les charbons au fur et à mesure qu'ils descendront. 

Ici encore, ce qu'il but voir, c'est moins le 
moyen de diriger l'opération de fusion et de cémen- 
tation que le principe lui-même, caractérisé par la 
fusion de l'acier ou des matières ferrifères dans un 
fourneau plus ou moins élevé, d'une part, chauffé 
par le fond, d'autre part, si on ne coule pas par per- 
cée, coupé au niveau du bain, de manière à pouvoir 

A ce dernier sujet, si nous avons indiqué la cou- 
pure du fourneau au niveau du bain , c'est encore 
pour indiquer un principe que les praticiens appré- 
cieront. 

Ce principe, c'est que l'acier ne peut être conté avec 
trop de précaution et de soins, pour éviter l'action de 
l'air et les solutions de continuité du lingot, obstacles 
difficiles a éviter par une percée au fond, comme 
pour la fonte. 

Ainsi, il faut donc que l'acier soit versé dans la 
lingotière à la volonté du fondeur; il pourra encore 
atteindre ce but sans couper le fourneau, en procé- 
dant de la manière suivante : 

Tout son fourneau sera placé sur des tourillons 
comme ceux d'un canon, et ce fourneau sera l'image 
de ce canon ; suspendu sur des tourillons, de manière 
à obéir a In gravité . il se maintiendra droit sur ceux- 
ci, et la moindre pression le fera osciller. 

Les choses étant ainsi disposées, le fondeur, lors- 
qu'il jugera à propos de couler, percera au niveau de 
la parue supérieure du bain, au lieu de percer au 



fond, et fera renverser progressivement son fourneau 
vertical jusqu'à la position horizontale. 

Comme, dans celte position horizontale, les char- 
bons tomberaient par la partie supérieure du four- 
cette opération. 

De ce qui précède, on conclura naturellement 
que les fourneaux dont nous venons de parler servi- 
ront à faire le fer par soudage, a travers les charbons, 
en précipitant l'opération. 

De ce qui précède encore, on devra conclure que, 
pour la fabrication de l'acier, il y a une multitude 
de combinaisons à adopter dans les appareils entre 
de 1 éponge de fer et du fer métallique à divers états 
de carburation , carburation opérée, comme nous l'a- 
vons ezpliqué, par mélange ou imbibilion ; qu'encore, 
et particulièrement , il y aura lieu d'employer l'éponge 
métallique, comprimée ou non, pour la fondre avec 
uoe certaine quantité de fonte choisie, et obtenir ainsi 
de l'acier fondu, qu'on moulera comme nous l'a- 
vons dit. 

Ici , les appareils sont caractérisés : 

1* Parce que la sole ou fond du fourneau, soit des 
fours à réverbère , soit des feux de forge , tels que 
d'aIBnerie de la méthode allemande ou catalane, soit 
des Wilkinsons, sont chauffés par un foyer spécial, pour 
que le métal ne se fige pas, quelle que soit la quan- 
tité qu'on accumule avant de couler, ce qui permet 
d'obtenir de très-gros lingots ; 

a* Parce que le fourneau Wilkinson peut être 
coupé; 

3' Parce que les appareils sont mobiles et suscep- 
tibles de tourner sur des tourillons, de manière à pou- 
voir verser le métal avec l'appareil lui même, comme 
avec une poche dans le moulage ordinaire des métaux ; 
moulage dans lequel on fait une percée par le fond 
du fourneau pour faire échapper la fonte dans la 
poche ou le moule, manière de couler qui vicie l'acier 
au point de le rendre impropre 4 tout usage , si bon 
qu'il soit lui même dans sa qualité de composition. 
Nous attachons donc une très-grande importance aux 
trois caractères précédents et les spécifions tout parli- 
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7827. 

BREVET D'INVENTION 

( Paleate beige 4a 59 avril 1 852) . 
En<Ul«du l"dé«»br« 1852, 

Au sieur Minhk, de Gand. 
Pour ua mode de fermeture des vitrines et 
volet». 



Ce mode de fermeture est décrit dans le brevet 
et dans on certificat d'addition en date du 17 août 

i853. 



7828. 

BREVET D'INVENTION 

(Patente anglaise du 8 mai 1853), 
Eo date du 4 novembre 1852 , 

Au sieur Mtnm, de Birmingham (Angleterre), 
Pour des perfectionnements dans la fabrica- 
tion des tubes métalliques. 

Le métal que l'inventeur emploie de préférence est 
un alliage formé de Go parties de cuivre et 38 de 
zinc. 

Il en fait des tubes courts par le moulage; puis 
il les lamine à plat pour les allonger, et il les ouvre 
ensuite pour les rendre cylindriques. 



7829. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 20 novembre 1852. 



Au sieur Cocthon, à Grenoble (Isère), 
Pour des tuiles. 



Ces tuiles sont creuses et s'appuient sur le (oit par 
une partie plate. Les bords sont relevés et elles sont 
couvertes par des tuiles semblables de recouvrement. 

La forme de ces tuiles a été un peu modifié» par 
des certificats d'addition en date des 7 janvier i853 
et 3 novembre i854- 



7830. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data dn 10 noTeaabre 1858, 



Au sieur Mabteak, à Lille, 
Pour un calorifère. 

Ce genre de calorifère est établi dans le but de 
faire disparaître les inconvénients dont on se plaint 
depuis longtemps , et qui sont les suivants : 

1' Le contact immédiat du combustible avec la 
cloche en métal. 

Cette disposition vicieuse, adoptée dans les ap- 
pareils ordinaires, détruit en peu de temps la cloche 
qui forme l'enveloppe du foyer. 

En effet, au moment de la combinaison de l'oxy- 
gène de l'air avec le combustible , le dégagement de 
chaleur qui se produit amène plusieurs décomposi- 
tions et volatilisations des molécules qui, se trouvant 
à l'état naissant en contact avec le métal, se combi- 
nent avec lui plus facilement, l'oxydent, le sulfurent, 
le détériorent enfin très- promptem eut, et font naître 
des solutions de continuité. 

Les gerçures ainsi produites augmentent rapide- 
ment lorsqu'on jette, sur le foyer et contre les porob 
métalliques , du charbon mouillé. 

Pour obvier à cet inconvénient, je propose de 
construire un foyer en briques réfractaires , qui peu- 
vent supporter le premier coup de fou et résister aux 
actions chimiques. 

a' Les clôtures des calorifères, toujours faites en 
maçonnerie, sont favorables à la concentration delà 
chaleur, attendu que les briques cl le mortier sont peu 
conducteurs du calorique; mais il est impossible de 
réparer ou de s'assurer si le calorifère ne s 
riore pas . sans avoir au préalable démoli la 
nerie. 

Cette manœuvre est longue et coûteuse; elle prive 
quelquefois pendant plusieurs jours d'un appareil 
dont on a besoin à tous les instants; souvent même, 
pour éviter tous ces travaux, on attend que les dété- 



nacc d'asphyxier. 

Je pense que, tout en conservant les avantages que 
présente la maçonnerie, on peut en éviter les désa- 
gréments en construisant des cloisons mobiles, des 
portes formant double enveloppe en fils de fer, dont 
lo treillis est revêtu d'enduits à l'argile mélangée de 
bourre ci de foin; le vide entre les 
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même être rempli de charbon pilé ou d'autre* corps 
peu conducteur» du calorique. 

On possédera alors une enveloppe pouvant rivali- 
ser avantageusement avec la maçonnerie, et présen- 
tant, par sa légèreté, une main-d'œuvre facile pour 

Ces portes, qu'on peut ouvrir aussi fréquemment 
que l'on veut, permettent de s'assurer tous les jours 
ai l'appareil n'éprouve aucune détérioration , facilitent 
les réparations, donnent les moyens de prévenir les 
fuites de fumée et de préparer les pièces de rechange , 
lorsqu'on prévoit qu'une ou plusieurs parties ne pour- 
ront bientôt plus fonctionner utilement. 

La surveillance peut même s'exercer sur le calo- 
rifère chaque fois que le chauffeur vient alimenter le 
foyer, et cela sans ouvrir les portes et gaspiller du ca- 
lorique : il suffira, pour cela, d'adapter aux portes un 
ou plusieurs repartis en verre double. 

3* Les surfaces qu'on présente a l'air pour la 
chauffe , et qui constituent la partie principale d'un 
calorifère, sont toujours étroitement liées au foyer et 
en forment souvent presque toute l'enveloppe. 

Je crois qu'il est préférable de pouvoir rendre au 
besoin ces surfaces indépendantes du foyer, de telle 
sorteque, si une réparation était à effectuer, on puisse 
retirer l'appareil de l'enveloppe mobile, opérer faci- 
lement et promplement la réparation sur n'importe 
quel point, replacer le tout, et laisser circuler la 
flamme dans l'intérieur sans avoir été obligé d'étein- 
dre le foyer, de le rallumer, et d'attendre que la cha- 
leur se soit suffisamment développée pour produire 
son effet. 

Les surfaces de chauffe seront placées sur un bâti 
muni de roulettes, tournant sur des rails, et pour- 
ront être retirées de la chambre , après qu'une clef ou 
registre aura interrompu le passage de la flamme 
dans l'appareil et aura, en même temps, donné à la 
fumée une issue par un autre tuyau. 

Ce deuxième tuyau peut être utilisé chaque fois 
qu on allume le feu, aGn que le) condensations de 
suie, qui sont alors plus fortes, n'obstruent pas si 
prooiptcment les tubos du système. 

4* Les calorifères destinés a chauffer plusieurs 
salles reçoivent dans leur partie supérieure les tuyaux 
qui dirigent fa chaleur dans chacune desdites salles. 

Ces tuyaux sont disposés ou verticalement ou obli- 
quement, ou même quelquefois, ce qui est Irès-vi- 
cieux, ils prennent la position horitonlale. 

Ce» diverses inclinaisons facilitent ou retardent le 
mouvement de l'air chaud*. 



L'ascension rapide dans les tuyaux verticaux, lors- 
que ceux-ci sont placés à peu de distance des tuyaux 
horizontaux, produit souvent un effet contraire au 
bnt qu'on se propose d'atteindre, c'est-à-dire que l'air 
des appartements où aboutissent les tuyaux presque 

Un pou d'attention cependant aurait pu faire re- 
connaître qu'il était facile de corriger ce vice et de 
rendre la distribution égale, ou plutôt proportion- 
nelle dans chaque pièce, suivant sa capacité et le de- 
gré d'inclinaison des tuyaux de chaleur. 

En effet , un calorifère n'est pas un objet qu'on 
doive exécuter au hasard; il faut d'abord que fa sur- 
face de chauffe ait été calculée pour les besoins; il 
faut que le cube d'airdo chaque pièce soit connu, que 
fa déperdition du calorique par les murs, les vitres, 
les plafonds , les tuyaux de chaleur, etc. soit établi» 
exactement, pour savoir au juste le nombre de calo- 
ries qu'on doit dépenser-, il faut, par suite, que le 
cube d'air chaud à conduire soit fixé, que le diamètre 
des tuyaux soit déterminé eu égard à la vitesse du 
courant, qui varie suivant l'inclinaison. 

Aucun de ces principe* bien connus, mais qu'on 
oublie souvent lorsqu'on exécute . ne doit être omis 
quand on veut obtenir un bon résultat. 

La superficie qui doit donner la quantité d'air 
chaud à chaque pièce ayant été trouvée, je propose 
d'établir de petits diaphragmes ou cloisons légères, 
soit en tôle , soit eu toute autre matière incombustible 
au degré de chaleur qui se développera dans l'appa- 
reil. 

Ces cloisons seront abaissées depuis le haut jus- 
qu'à moitié ou deux tiers de la dislance au sol. 

Il n'est pas nécessaire que chaque case soit fermée 
hermétiquement sur les côtés pour empêcher que l'air 
destiné à un tuyau ne soit enlevé par un autre. 

Ces diaphragmes forment des cases de grandeurs 
différentes, suivant la quantité d'nir à fournir dans 
chaque chambre; il est cependant essentiel que ces 
petites cloisons soient mobiles et puissent glisser pour 
rectifier en exécution les erreurs de calcul; elles de- 
vront même se déplacer et se replacer en tout ou en 
partie, suivant le besoin. 

Les principaux inconvénients des calorifères exécu- 
tés jusqu'à ce jour étant signalés, et les principales 
dispositions nouvelles que je propose étant indiquées, 
je vais faire la description détaillée de l'appareil. 

Voici la partie inférieure du système : 

Le foyer est en maçonnerie : il se compose de deux 
pieds-droits et d'une voûte en briques réfraclaires; la 
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grille est allongée et a les barreaux en fonte méplats, 
semblables » ceux des foyers de générateurs; cette 
forme allongée est bonne pour brûler une plus grande 
quantité de fumée et dégager une plus grande somme 
de chaleur. 

Cette action si puissante peut être réduite au moyen 
de plaqi.es en fonte de différentes grandeurs qu'on 
pose sur la grille , et qui diminuent à volonté la masse 
d'air qui doit passer à travers le combustible. 

A droite et à gauche de la voûte, et sous le massif 
en prolongement de la grille, sont de petits passages 
voôtés qui ont été pratiqués pour ne pas perdre le peu 
de chaleur qui s'échapperait à travers la maçonnerie, 
et en proGter au moyen d'un courant d'air qui entre 
ensuite dans la chambre du calorifère ; on retrouve 
alors les mêmes avantages du foyer placé sous la 
cloche des appareils ordinaires. 

La fumée qui se dégage du foyer passe d'une 
petite chambre dans une gargouille, et, de là, dans 
un tube en fonte ou en maçonnerie adapté à La che- 
minée. 

Ce tube en fonte peut passer dans la chambre de 
chaleur, et si la surface de chauffe de l'appareil est 
retirée pour une réparation, le calorique qui se dé- 
gage de ce tube et celui qui sort du pavé au-dessus 
de la voûte du foyer se trouvent recueillis et peuvent 
être utilisés pour les appartements, qui , alors, ne sont 
pas privés complètement de chaleur pendant qu'on 
opère la réparation. 

La jonction de l'extrémité de la gargouille avec le 
tube en fonte est faite au moyen d'un cône en terre 
réfractairc, garni d'un rebord. 

Celle poterie, emballée dans la fonte, ne peut 
éprouver aucune détérioration , puisque le fer en se 
dilatant desserre l'emboiture; mais, comme elle est 
garnie d'argile et que l'espace vide ou godet annu- 
laire extérieur est rempli de sable recouvert lui-même 
d'argile, la fumée ne peut s'échapper et l'assemblage 
resto intact; ce qui n'arrive pas quaud le for se 
trouve entièrement noyé dans les maçonneries par as- 
sises et dépourvues de godets. 

La petite chambre à la suite de la grille est munie 
d'une soupape ou registre fixé sur un axe mû par un 
levier. 

Lorsque ce registre est relevé horizontalement, il 
laisse passer la flamme et la fumée par la gargouille 
dans la cheminée; lorsqu'on le fait retomber, il inter- 
cepte le passage dans celle gargouille, et il ouvre en 
même temps a la flamme un passage plus facile pour 
la précipiter dans l'appareil de chauffe, qui transmet , 



à travers ses enveloppe» métalliques, la chaleur à l'air 
destiné aux appartements. 

Ce jeu du registre rend donc l'appareil indépendant 
du foyer. 

D ne faut pas oublier qu'au bout de la gargouille . 
et à l'aplomb du tube en fonte ou en maçonnerie, on 
a ménagé un vide en contre-bas pour recevoir la suie 
et l'empêcher de nuire à la circulation. 

Un dégagement rat pratiqué auprès, pour retirer 
celte soie. 

Entre le dégagement et la gargouille, on a placé 
une fermeture. 

Voici la partie supérieure du système : 

La partie du système qui constitue la surface de 
chauffe se compose, à volonté, d'une petite cloche ou 
d uo conduit qui vient en s'évasant diriger la cha- 
leur dans un grand cylindre horisontal , en l'introdui- 
sant par la parlio inférieure; dans la partie supérieure 
de ce cylindre sont placés des tuyaux coudés qui 
montent verticalement et finissent par se couder de 
nouveau pour pénétrer dans un deuxième cylindre 
horizontal , placé a la partie supérieure. 

Ce dernier récipient est couvert d un chapeau co- 
nique, très évasé a la base et terminé par un tuyau 
pénétrant dans la cheminée. 

Il faut encore ajouter que les tuyaux verticaux sont 
traversés chacun par plusieurs rangées de tubes su- 
perposés horizontalement. 

Au centre, un tuyau vertical isolé réunit les deux 
gros cylindres; ce tuyau est fermé à la partie supé- 
rieure au moyen d'un couvercle qui, recevant direc- 
tement la flamme , forme appel pour activer le ti- 
rage. 

Les pièces de cet appareil étant connues, voici 
quelles directions suivront la chaleur et la fumée: 

La flamme du foyer, en arrivant dans la chambre 
qui le suit, rencontrant le registre qui ferme la gar- 
gouille, monte rapidement dans le conduit évasé, se 
répand uniformément dans le premier gros cylindre 
horizontal , où elle se divise suivant le nombre de 
coudes fixés à la partie supérieure, et continue à 
monter en suivant la direction verticale des tuyaux 
pour se rendre, par les coudes extrêmes, dans le gros 
cylindre supérieur; de ce lieu de réunion , die s'en- 
gage dsns le cône évasé qui la dirige dans la chemi- 
née, après avoir reçu une impulsion plus vive au 
moyen de l'appel établi su sommet du tuyau vertical, 
placé au centre. 

Bans le parcours à travers les tubes verticaux . la 
chaleur rencontre , à droite et à gauche de chacun 
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d'eux, les tubes horizontaux, dans lesquels elle se ré- 
pand aussi pour élever leur température. 

Dans le but de renforcer cette action, je place, à 
l'intersection de leur axe avec les axes verticaux, des 
disques qui s'opposent à l'ascension complètement 
verticale, en forçant la flamme à se diviser en les 
contournant pour reprendre sa direction naturelle; 
celte légère déviation introduit une plus grande quan- 
tité de calorique dans les tubes horizontaux. 

La disposition générale de l'appareil qui laisse 
monter la fumée, au lieu de la contrarier dans son 
mouvement en la faisant redescendre, est très-favo- 
rable pour le tirage et donne moins de condensation 
de suie. 

Ce mouvement régulier dana le tirage n'est pas 
nuisible à l'émission du calorique, et il a de plus 
l'avantage d'économiser le combustible , attendu que, 
si, par exemple, la section droite au-dessus du cône 
cal dix fou plus petite que la somma des sections 
droites des tuyaux verticaux, la vitesse étant un au 
sommet du cône, dans les tuyaux verlicaux elle ne 
sera que d'un dixième. 

Ainsi donc, pendant ce trajet lentement parcouru 
suivant la direction naturelle de la fumée, la chaleur 
pourra facilement et économiquement se transmettre 
à travers le* parois de l'appareil de chauffe. 

Le couvercle ou diaphragme du tube vertical fai- 
sant appel peut être percé de petits trous au-dessous 
et sur les côtés , {tour rendre plus efficace le tirage et 
éviter les refoulements ou les tourbillons. 

Voici l'appareil, réduit a sa plus grande simplicité: 

Un large conduit venant d'un foyer dirige la 
chaleur dans un premier récipient, qui la fait passer 
dans deux embranchements verlicaux ayant chacun 
un seul tuyau horizontal ; ces embranchements se réu- 
nissent à un second récipient supérieur, avec un cône 
pour 1 échappement de la fumée; de plus, nn tube 
central vertical avec couvercle , et percé de quelques 
trous , doit former appel. 

C'est la répétition de ces* parties en longueur et 
des tuyaux horizontaux en hauteur qui constitue le 
système complexe présentant des surfaces multiples. 

On voit de suite que cette disposition permet d'uti- 
liser les parties déjà construites, quand on veut ren- 
dre l'appareil plus puissant. 

Au lieu de couder le premier conduit qui sort de 
la voûte, on peut l'établir à l'aplomb de l'axe du gros 
cylindre, en faisant reculer l'ensemble de l'appareil. 

La portion contournée se rapproche des portes , 
pour qu'au moyen d'une petite enveloppe on puisse 
xxv. 
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laisser échapper au dchort la furaé« qui sortirait Acci- 
dentellement à la jonction du fer avec la maçonnerie. 

D'ailleurs, on peut éviter cette partie oen tournée, 
en exécutant la transition de la même manière que 
cela a été décrit pour ta jonction de la gargouille avec 
le tube en fonte : on sera assuré ainsi de n'avoir pas 
de fumée. 

La poterie en terre réfractaire peut même être rem» 
placée par deux petits murs concentriques en maçon- 
nerie, entre lesquels serait placée librement la fonte 
noyée à la partie inférieure dans le sable couvert 
d'argile. 

Les enveloppes mobiles avec plâtrages sur fils de 
fer sont percées de trous obliques en tronc de oône, 
pour que les portes, en pivotant , ne rencontrent pas 
comme obstacle les extrémités des tubes horizontaux, 
qui, eux-mêmes, seront garnis de surfaces semblables, 
pour ne pas laisser dans les portes un vide autour 
des tubes qui ferait perdre du calorique. 

Chaque tuyau horizontal est fermé par un obtura- 
teur mobile en métal avec un crochet; plus, par un 
second obturateur formant tampon à l'extérieur, et 
tait en matière peu conductrice de la chaleur. 

Ces différents obturateurs étant déplaces permet- 
tent d'enlever facilement les disques , s'il y a lieu, et 
le plus souvent la suie qui séjourne dans les tuyaux. 

Les portes sont munies de regards en verre double. 

Le dôme de l'enveloppe du calorifère est construit 
de la même manière que les portes. 

Enfin , tout l'appareil de surface de chauffe est placé 
sur un chariot roulant sur des rails pour le transpor- 
ter hors de l'enveloppe. 

11 suffit , pour rendre possible ce mouvement, d'en- 
lever les écrous, ou, ce qui serait plus facile, les ser- 
gents retenant cet appareil, dans le bas, au métal 
assemblé dans la maçonnerie, et, dans le haut, au 
cône conduisant la fumée dans la cheminée. 

Les diaphragmes ou cases divisant la chaleur pour 
chaque chambre suivraient à volonté ce mouvement, 
ou seraient démontés au préalable. 

Les tuyaux peuvent être circulaires ou dupliques , 
en fonte ou en kôle.- 

Dans la tôle, il est préférable de taire des embot- 
lures et d'assembler les tuyaux horizontaux rircularires 
avec des tuyaux verticaux elliptiques, 

Pour la fonte, H est essentiel d'employer des ron- 
delles boulonnées. 

Enfin , on peut faire un usage avantageux d'un sys- 
tème mixte de fonte et de tôle. 

Il n'est pas inutile d'ajouter que la forme extérieure 

4s 
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du calorifère peut être ronde ou carrée, ou elliptique, 
et que ce» calorifères peuvent être isolés ou appuyés 
par une face contre un mur. 

Cet appareil a été un peu modifié dans un certifi- 
cat d'addition en dale du 8 décembre 1 853. 



7831. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du S novembre 1852. 

Aux sieurs Mohtport et Charpentier, à Paris, 
Pour une machine servant à régler le papier 
à pointures. 

Aucune des machines à régler inventées jusqu'à 
présent n'avait pu « Appliquer avec avantage à la ré- 
glure des impressions, c'est-à-dire dos modèles em- 
ployés pour les chemins de fer, les receveurs géné- 
raux, les payeurs, etc. 

Toujours, et même dans les machines les plus par- 
faites, un obstacle venait se présenter; ainsi c'était la 
vitesse qui n'était pas supérieure à celle des châssis à 
main: enfin, et c'était là le plus grand obstacle, on 
n'était pas parvenu à arrêter les lignes de réglure aux 
filets imprimés formant les cadres ou les colonnes des 
modèle*. 

Cette difficulté est enfin vaincue par h nouvelle 
mschine. 

Cette machine, tout à la fois simple et ingénieuse, 
permet de régler tous les modèles do réglure, quels 
qu'ils puissent être, nu moyen d'excentriques com- 
muniquant avec les plumes , les faisant lever ou mar- 
quer sur le papier, et que leur mobilité permet d'a- 
dapter à toutes les exigences des formats; il devient 
ainsi facile d'arrêter aussi souvent qu'il le faudra les 
lignes de réglure. 

Un système de pointures sert . en outre , à perfec- 
tionner et à régulariser le travail; ce que l'on n'avait 
encore pu faire qu'imparfaitement, les modèles im- 
primés n'offrant aucune condition de régularité : on 
était obligé , pour arriver à un résultat à peu près sa- 
tisfaisant, d'enfiler les feuilles dans des fiches, et de 
les rogner, ce qui occasionnait une grande perte de 
temps. 
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BREVET D'INVENTION 

En date do 30 novembre 1852, 

Au sieur Parratt, de Londres, 
Pour des bateaux de sauvetage. 

Ces bateaux sont construits de telle façon , qu'au 
moment du danger ils peuvent se développer cl offrir 
des surfaces nombreuses et imperméables. 

Ils peuvent aussi servir, dans l'occasion, do ponts et 
pontons portatifs. 

Cette dernière application fait l'objet d'un certificat 
d'addition en date du aâ mai i85<J. 



7833. 

BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 9 novembre 1852, 

Au sieur Mbsset. à Paris, 

Pour des appareils destinés à la fabrication du 
blanc de zinc et du carbonate de zinc par l'oxy- 
dation du métal ou la réduction de ses minerais, 
projetés sur une grille mobile. 



Depuis plus de soixante ans, un grand nombre de 
savants ont successivement essayé de brûler le zinc 
pour remplacer la céruse par son oxyde , sans 
pouvoir obtenir un produit économique et commer- 
cial. 

Pendant ces dernières années, celle question tant 
de fois abandonnée a été reprise à nouveau par diffé- 
rent» industriels, qui ont brûlé plusieurs milliers de 
tonnes de zinc avec plus de succès que leurs devan- 
ciers, il est vrai, mais sans atteindre cependant un 
résultat bien satisfaisant et définitif. Cela tient à la 
mauvaise disposition et à l'imperfection de leurs appa- 
reils , qui sont toujours, sauf quelques modifications, 
les mêmes appareils employés par leurs prédéces- 
seurs. 

Leurs fours &ont toujours les fours depuis long- 
temps connus dans la métallurgie et dans les arts in- 
dustriels, et plus ou moins bien appropriés à la fabri- 
cation du blanc de rinc. 

Ils ont tous do nombreux et de graves inconvénients, 
entre autres, ceux de n'avoir pas une marche régulière , 
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de n'utiliser qu'une faible partie de 1* chaleur pro- 
duite, et surtout de maintenir le bain de line dans 
un repos constant, ou de lui imprimer une agitation 
mécanique fort dispendieuse , et qui altère la pureté 
de l'oxyde. 

Tous ces désavantages se résument eu une perte 
de métal , lorsqu'on procède par distillation dans une 
cornue close, ou en une production qui est de plus de 
5o p. o/o d'un oxyde de qualité très-inférieure, lors- 
qu'on brûle le sine daos une cornue ouverte. 

Pour remédier à tous ces inconvénients, que j'ai re- 
connus moi-môme, j'ai eu l'idée de remplacer tous les 
anciens fours, employés irrationnellement à une fa- 
brication nouvelle qui n'a d'analogie avec aucune 
autre fabrication , par un four nouveau et tout spécial. 

Dans celte pensée, j'ai cherché et j'ai trouve un ap- 
pareil qui, par sa disposition même, permet d'impri- 
mer au zinc en fusion une agitation naturelle cl conti- 
nue, de le contraindre, pendant un cheminement lent 
et prolongé, d'accumuler toute la chaleur dégagée, tant 
par la combustion du charbon que par celle du zinc, 
et enûn d'obtenir en dernier résultat , et dans la même 
opération , plus de 1 oo kilogrammes de blanc de neige 
pour 100 kilogrammes de line brûlé, en traitant im- 
médiatement le résidu de la distillation. 

Ces avantages se trouvent réunis dans le nouveau 
four, qu'on peut appeler four à catcadet, d'après sa 
disposition intérieure. 

En effet, dans ce four, j'ai remplacé les voûtes mas- 
sives, qui absorbent et perdent une si grande quantité 
de calorique, par une cuvette cintrée en dessous, et 
pouvant en dessus contenir du zinc fondu; j'ai étagé 
plusieurs cuvettes semblables les unes au-dessus des 
autres, dans lesquelles je chauffe simultanément le 
bain de zinc en dessous et en dessus de sa surface, 
en faisant alternativement parcourir au courant d'air 
chaud le dessus et le dessous de ces cuvettes super- 
posées, dont les extrémités sont percées de trous qui 
forment filtre, et servent à séparer et a retenir les 
impuretés du zinc qui est fondu, et qui passe parles 
trous. 

En mettant des plaques de sine à brûler dans la 
petite cuvette supérieure, chauffée seulement en des- 
sous, le zinc fond peu à peu, et se rend par "deux 
rigoles latérales dans la seconde cuvette; alors le zinc 
commence a cheminer lentement tout le long de celle 
cuvette ; il gagne son extrémité percée et tombe sur 
la troisième, qu'il parcourt de même que la précé- 
dente, pour tomber enfin sur la quatrième, d'où il se 
rend dans un vaste el large creuset qui la termine, et 



est , pour ainsi dire, tout enveloppé de charbons em- 
brasés, au moyen de foyers latéraux et d'un foyer 
central et mobile. 

Une fois dans le creuset, la volatilisa Lion du zinc 
se fait rapidement , mais pas complètement-, une faible 
partie de ce zinc, la plus difficile à volatiliser, parce 
qu'elle retient toutes les matières non volatilisa bles 
contenues dans le sine du commerce , se répand par 
l'effet du trop plein sur une plate-forme toute percée 
de trous, qui retient les résidus et laisse tomber le zinc 
en gouttelettes rouges sur une épaisse couche de char- 
bons incandescents et mobiles qui recouvrent la grille 
placée sous toute la longueur de la cuvette, et à la- 
quelle on donne un mouvement de rotation. 

Ainsi, l'on voit que, pendant tout ce cheminement 
en sens inverse de l'air brûlé, le zinc s'avance en re- 
nouvellent constamment ses surfaces dans un milieu 
de plus en plus chaud, qui lui cède sa chaleur, el 
augmente de plus en plus sa température, jusqu'à ce 
qu'il arrive presque déjà rouge au creuset où sa vola- 
tilisation commence, puis sur la grille où elle s'achève, 
pour, réduit en vapeur, retourner parJa même voie 
s'enflammer avec de l'air chaud , et se rendre ensuite 
à l'état d'oxyde dans les récipients disposés pour le 
recevoir. 

Mais la mobilité de la grille me permet non-seu- 
lement d'y faire tomber du zinc rouge, mais encore 
d'y projeter, pour le réduire, le résidu que la filtra- 
tion a laissé au bout de la dernière cuvette, ou que 
l'ouvrier y a mis à l'aide d'une large écumoire en tôle 
percée, et qui représente en grand celle dont se ser- 
vaient autrefois les fabricants d'oxyde de sine pour la 
pharmacie, et dont se servent encore les fondeurs en 
zinc ou en laiton , pour nettoyer la surface de leurs 
creusets. 

Ce résidu, qui confient beaucoup d'oxyde de zinc, 
se réduit peu à peu pendant le mouvement continu 
du charbon qui multiplie les points de contact, et, 
lorsqu'il est réduit, il se réunit aux vapeurs de zinc 
par des es rn eaux. 

De celle manière, je supprime le résidu et les qua- 
lités inférieures, pour n'obtenir que de l'oxyde de pre- 
mière qualité , el cela dans la même opération. 

D'après tout ce qui précède, on voit que je suis 
parvenu, par une opération régulière, économique et 
rationnelle : 

i*A résoudre le problème, si important pour la 
bonne fabrication du blanc de zinc, de l'agitation 
continue du zinc en fusion par un mouvement natu- 
rel, el à supprimer ainsi le repos constant ou l'agita- 

4». 
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lion mécanique, il dispendieuse et si féconde en mau- 
vais résultats ; 

a* A doubler la surface de chauffe et a employer 
directement et complètement toute la chaleur pro- 
duite par les deux combustions ; car il est bien évident 
que je puis, avec mon système de cornues, allonger 
le parcours de l'air brûlé jusqu'à ce qu'il ait cédé toute 
sa chaleur utile et qu'il n'ait plus que la tempéra- 
ture nécessaire au tirage; 

3* A obtenir enfin uniquement du blanc de neige, 
en profitant de la haute température qu'a le résidu 

le meltaot alors en contact avec des vapeurs de car- 
bone. 

Mais il n'y a que sur une grille mobile que l'on 
puisse avec succès et directement volatiliser du rino 
ou réduire ses oxydes, et même ses minerais; car, jur 
une grille fixe . le sine ne se volatilise pas entièrement ; 
il y en a une partie qui s'oxyde «t reste dans les in- 
terstices du charbon, pour se perdre ensuite dans les 
scories. 

n en est de jnéme pour le résidu projeté, qui ne se 
réduit que partiellement , parce que les surfaces de 
contact ne sont pas renouvelées. 

Bien plus, au bout d'un temps très court, de quel- 
ques heures, la grille s'encrasse tellement que la com- 
bustion du charbon ce»60 et resto suspendue jusqu'à 
ce que l'on ait nettoyé la grille et rallumé le charbon ; 
donc, l'emploi de la grille fixe donne lieu à une opé- 
ration intermittente et occasionne une perte de temps, 
de chaleur et de métal. 

D'après ces faits, je me crois donc autorisé a de- 
mander un privilège exclusif pour l'application à la 
fabrication du blanc de sine de la grille mobile, qui , 
je le sais, est inventée depuis longtemps, mais qui, 
jusqu'è présent , n'a jamais été employée dans le but 
que je lui destine 

Je me réserve aussi de remplacer la grille tour- 
nante par une grille plate inclinée et suspendue, que 
je rends mobile en lui appliquant un mouvement de 
va-et-vient, ou un choc violent et altornatif. 

J'incline «elle grille, afin qu'elle puisse d'elle-même 
s'alimenter de charbon et rejeter les scories. 

<T ai rendu l'alimeu talion de iua grille continue et 
presque indépendante des soins du chauffeur, en pla- 
çant au devant de la grille une espèce de hotte en 
tôle, qu'il suffit de remplir de temps en temps. Au 
fond de la hotte se trouve un régulateur qui règle la 
hauteur du charbon que l'on désire mettre sur la 
grille. 



On a ainsi uoe grille toujours dans le même état. 

Pour alimenter de zinc cet appareil , je mets, 
d heure en heure, dans la cuvette supérieure, de nS 
a i5o kilogrammes de métal. Cela suppose que le 
four brûlera au moins 3,ooo kilogrammes par jour 
de vingt-quatre heures, et c'est, en effet, le moins 
qu'il puisse brûler. 

Pour établir ce chiffre, je m'appuie sur une expé- 
rience de plusieurs mois, pendant lesquels j'ai brûlé 
près de 200,000 kilogrammes de line. Sur ces 300 
tonnes, j'en ai brûlé i5o dans un four à réverbère et 
à feu direct. 

Ce four était dans les plus mauvaises conditions 
pour la production et le bon emploi de la chaleur ; il 
avait i peine 1/3 mètre carré de surface de grille, et 
son tirage était presque nul; cependant, il m'est ar- 
rivé souvent d'y brûler plus de 100 kilogrammes à 
l'heure. 

La consommation que j'attribue à mon four n'est 
donc point exagérée. ' 

Je n'enflamme les vapeurs de anc qu'à l'extrémité 
de la troisième cuvette, d'où il sort un courant d'air 
chauffé, afin de ne pas avoir d'oxyde dans t'espace 
qui se trouve au-dessus de la-quatrième cuvette .parce 
que cet espace est à une haute température qui jauni- 
rait l'oxyde de (inc. 

L'inflammation des vapeurs en cet endroit a, de 
plus, l'avantage d'opérer un grand tirage surles grilles 
par le vide formé par la condensation des gas et des 
vapeurs et par la grande chaleur dégagée. 

Je puis dire, à ce propos, que si, de la chaleur pro- 
duite par la combustion du sine, on retranche la cha- 
leur latente que le sine a absorbée pour se fondre 
d'abord, puis pour ae volatiliser, il n'en reste pas une 
grande quantité ; c'est ce qui explique l'insuccès de» 
différentes tentatives faites dans le but d'oxyder le 
zinc avec la seule chaleur produite par sa combus- 
tion. 

Je dois dire aussi qu'il n'y a nullement à craindre 
que le blanc de neige sott sali par le chauffage direct 
que j'emploie , parce que les gaz carbures et les mo- 
lécules de charbon qui pourraient être entraînés par 
le courant, passant dans un milieu enflammé, et porté 
à une baille température, sont brûles avant d'arriver 
aux récipients du blanc. 

J'ai déj„ brûlé i5o ,000 kilogrammes à feu direct, 
et la blancheur de l'oxyde n'en a jamais été altérée. 

Une fois le rino brûlé, son oxyde se trouve mélangé 
avec les gai du foyer et emporté par le tirage; pour 
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gat, et cela sot 
combustions. 

On peut frire celle aéparation de dcui manières Lien 
différentes : 

1* Directement, en forçant le mélange de gaz et 
d'oxyde à passer, de» sa sortie du four, à travers une 
couche d'eau, par l'appel produit toit- par un ventila- 

la grande poupe pneumatique-, appliquée depuis quel- 
que temps à la ventilation des mines. 

En agissant ainsi, l'eau relient tout l'oxyde en aban- 
donnant seulement le;, gai, mais on augmente de 
beaucoup la main-d'œuvre, car il faut retirer lo blanc 
de l'eau, le faire égoutter, sécher, puis le pulvériser 
et le tamiser plusieurs fois; toutes ces opérations sent 
longues, dispendieuses et nuisent à la blancheur de 
l'oxyde. 

a* On peut encore recevoir tous les produits de ta 
combustion» dans de vastes chambres ou récipients 
dans lesquels on ménage un long parcours au cou- 
rant d'air brûlé, afin de lai donner le temps de dé- 
poser complètement toull'oxyde<|u'il tieolen suspen- 
sion. 

Ces récipients se composent principalement de deux 
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nir l'oxyde qu'il conticut, sans obliger à suspendre le 
travail du four ou a changer de récipient. 

J'ai isolé des chambres pour mettre a profit la pro 
priété qu'a un mélange d'oxyde de sine et d'acide car- 
bonique de se réunir en carbonate de sine, sous l'in- 
fluence d'un dégagement de vapeur d'eau. Je fair 
arriver dans ces chambres un tuyau percé d'une in- 
finité de trous et en communication avec une chau- 
dière à vapeur, et j'obtiens ainsi un carbonate de sine 
d'une blancheur éclatante , que je me propose d'uti- 
liser dans plusieurs industries. 

Si l'on n'a pas de chaudière a vapeur, on peut j 
suppléer en humectant tout simplement avec 
éponge les parais en plâtre des chambres. 



laires, sulxlivisés par des toiles métalliques horiion- 
lale», et soutenues perdes tuyaux en- fonte creuse, 
et pouvant s'enrouler chacune à une de ses extrémi- 
tés sur des rouleaux d'un assez grand diamètre. 

Les deux côtés des tuiles sont engagés à droite et 
à gauche dans une rainure formant coulisse qui règne 
tout le long des parallélipipèdes , pour maintenir les 
toiles dans la même direction. 

Cette coulisse est recouverte d'une bande de toile, 
pour éviter l'engorgement du blanc dans la rainure. 
Quand le four est allumé, le mélange d'oxyde et de 
gax débouche dans la première chambre, passe dans 
la première chambre à toiles jusqu'à la deuxième 
chambre , d'où il entre dans la deuxième chambre à 
toiles, qu'il parcourt encore plusieurs fois dans sa lon- 
gueur. 

Pendant tout ce long circuit, toujours de haut en 
bas , l'oxyde se dépose tant dans les chambres que 
sur les toiles; les gax brûlés sortent complètement dé- 
pouillés, pour se rendre dans la cheminée d'appel. 

Mon récipient n'est donc qu'un long conduit re- 
plié sur lui-même i et procura ni A l'air brirlé un par- 
cours de plusieurs centaines de mètres dans un espace 
fort restreint - en outre de sa simnlîetté. ce récipient 
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BREVET D'INVENTION 

(l'.Uatc mnencaioedD 19 mars 1853) . 
Ea date du 17 novembre 185*. 

Au sieur Whitmarsii, aux États-Unis, 
Pour une disposition de poêles et foyers. 



L'inventeur dispose autour du foyer une chambre 
remplie de sable humide. L'eau s'évapore, parcourt 
l'appareil , qui doit rayonner ^a chaleur, et revient 

i ce i 



7835. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ea date du 20 novembre 1852, 

Au sieur Sbgcin, à Paris, 
Pour un polyorama 



Cet appareil fait l'objet du brevet et d'un 
d'addition en date du ai juin i85a- 
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7836. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 28 décembre 1853, 

Au sieur Chevaujer-Appert , à Paris, 

Pour un système de chaudière à bain-marie 

concentré, pour la conservation des substances 

alimentaires. 



Mon invention a pour objet la conservation des 
substances alimentaires par un système de chaudière 
à bain-marie concentré. 

Le mérite du principe de concentration au bain- 
marie est de permettre la plus grande régularité et 
beaucoup de précision dans le règlement de la tempé- 
rature nécessaire, suivant le contenant et le contenu. 

La faculté de régler est évidemment plus facile au 
bain-marie concentré qu'avec la vapeur, qui agit ou 
du moins peut agir plus brusquement. 

C'est donc spécialement dans la substitution d'un 
système de concentration au bain-marie, en rempla- 
cement de la vapeur ou du bain-marie ordinaire, que 
repose mon invention pour la conservation des subs- 
tances alimentaires. 

11 me reste à décrire la combinaison que j'ai adop- 
tée dans la construction de la chaudière à bain-marie 
concentré. 

Une chaudière d'une dimension quelconque est 
disposée au-dessus d'un foyer, soit à feu nu , soit à 
* double fond , et agencée sur un massif quelconque 
eu maçonnerie. 

Le bord supérieur de la chaudière, qui est rap- 
porté à mures, est recouvert par un fond mobile ser- 
vant de couvercle. 

Le joint intermédiaire est rendu hermétique par 
une garniture en filasse. 

Le couvercle est surmonté, à son pourtour circon- 
férenciel, par un cercle ou espèce de bague, rivé sur 
lui d'une manière solidaire. 

La fermeture de la chaudière se détermine simul- 
tanément par des serre-joints et par des boulons a 
écrous. 

Dans l'intervalle des boulons, la fermeture est 
complétée par les serre-joints. 

Chaque serre-joint se compose d'une armature qui 
embrasse à la fois .le bord, le couvercle et le cercle-, 
puis d'une vis de pression , munie d'une manivelle 
do serrage. 

On comprend qu'en serrant la vis do serre-joint , 



on établit la fermeture de la chaudière concurrem- 
ment avec les boulons à vis 1 , et qu'en desserrant les 
vis des serre-joints et les boulons à écrous, on peut 
enlever le couvercle pour introduire ou retirer les 

Lorsqu'il s'agit de préparer par ce système de bain- 
marie à concentration les conserves disposées dans 
la chaudière , on pousse le feu ; la vapeur qui s'élève 
du bain-marie, si on ouvre le robinet, s'élève dans le 
tube pour venir passer sur le couvercle à mercure 
d'un manomètre. 

Le degré de pression de la chaudière est indiqué 
alors par la hauteur du mercure dans la colonne et 
par les divisions d'une échelle. 

Le couvercle de la chaudière est muni d'une sou- 
pape destinée, suivant te poids dont elle est char- 
gée , à donner issue à la vapeur ou à la buée dépas- 
sant la pression maximum. 

D'un coté, le bain-marie élève doucement la tem- 
pérature pour déterminer la chaleur intime et régu- 
lièrement répartie qu'il convient de donner périodi- 
quement, sans brusquerie; et, d'un autre côté, le ma- 
nomètre guide l'ouvrier pour maintenir au degré 
voulu la pression intérieure. 

Ce système de chaudière a bain-marie résume donc 
cl remplit toutes les conditions de régularité, d'exac- 
titude et de perfection pour la conservation des subs- 
tances alimentaires , en observant de varier ou régler 
la température suivant le contenant et le contenu des 
substances alimentaires à conserver. 



7837. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 décembre 1852 , 

Au sieur Gcérin, à Paris, 
Pour un conducteur mobile de bougies ou 
chandelles. 



Le conducteur mobile est fait avec un alliage de 
plomb et d'élain. On peut le faire avec toutes sortes 
de mélau» fusibles , ainsi qu'en verre, cristal, porce- 
laine , faïence , etc. 

C'est un godet renversé, ayant l'ouverture plus 
grande par le bas que par le haut, pour que la chan- 
delle ou la bougie y puisse entrer. 

L'ouverture du haut est munie d'un rebord en de- 
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dans , aiio que la chandelle ou la bougie le supporte 
pendant la combustion. 

L'ouverture du haut eat plus grande pour le con- 
ducteur mobile destiné à la bougie que pour celui 
destiné a la chandelle , parce que celle-ci fond plus 
facilement 

Le conducteur mobile a une portée à la partie in- 
férieure, pour qu'on puisse y adapter un réflecteur. 

Le couducteur mobile servira sans réflecteur ai la 
chandelle est exposée à plusieurs courants d'air. 

Par son moyen, l'on pourra employer les chandelles 
et les bougies en plein air et jusqu'à leur entière con- 
sommation, sans crainte de les voir couler. 

On se servira également du conducteur mobile 
sans réflecteur, même daus i:ne chambre, si l'on a 
delà chandelle inférieure en qualité, puisque, par 
son moyen, la chandelle ne coulera pas : c'est surtout 
dans les chaleurs qu'on a besoin de parvenir à em- 
pêcher la chandelle de couler. 

Le réOecteur qu'on pourra adapter à la partie 
inférieure du conducteur mobile sera mobile éga- 
lement, puisque tout descendra par le même mou- 

Pour que la chandelle ou la bougie puisse être 
brûlée entièrement, par l'emploi du conducteur mo- 
bile, il faut, quand cet appareil est descendu près du 
flambeau, poser ce qui reste à brûler sur une bougie 
factice et la replacer dans le flambeau ; moyennant 
quoi, la chandelle ou la bougie s'achèvera jusqu'au 
houl. 



7838. 

BREVET D'INVENTION 

(Pitcnto «ngbiw du 12 novembre 1853), 
En date du 20 décembre 1855, 

Au sieur Kbjtdall, en Amérique, 
Pour des perfectionnements apportés à la fabri- 
cation des chandelles et bougies moulées. 

Le principal objet de la présente invention est de 
diminuer la main-d'œuvre dans le moulage des chan- 
delles, etc., et de rendre celle opération régulière en 
l'exécutant mécaniquement. 

Le premier perfectionnement consiste en une dis- 
position de chariots et de rails à l'aide desquels les 
moules vides sont conduits dans un four, pour être 



chauffés , et de là à la chaudière ou bassine qui con- 
tient en fusion le suif ou autre corps gras. 

Les moules sont ensuite maintenus slationnaires , 
pour laisser prendre et raffermir le suif, etc., et puis, 
ils sont amenés à l'endroit où l'on opère le démoulage, 
et où une nouvelle série de mèches est insérée dans 
les moules. 

Le second perfectionnement consiste en un appa- 
reil pour retirer toutes les chandelles des moules; il 
est assez étendu pour enlever à la fois toulea les chan- 
delles portées par un chariot 

Cet appareil est placé et disposé, relativement aux 
rails, de telle façon qu'un nombre quelconque de 
chariots puisse être amené successivement jusqu'audit 
appareil, que les chandelles soient à la fois retirées 
des moules et que ceux-ci soient munis de mèches , 
oc manière a être prêts à recevoir une nouvelle coulée 
de suif, etc. 

Le troisième perfectionnement se rapporte aux 
moules eux-mêmes, et consiste à ajuster, vers le bas 
de chacun d'eux, un bouchon élastique évidé d'un 
trou assex petit pour serrer fortement la mèche ; de 
aorte qu'il faut exercer un certain effort pour faire 
passer la mèche par ce trou, effort qui a pour objet 
de la tendre et de la maintenir droite dans le moule, 
cl en même temps de retenir le suif, qui ne peut s'é- 
chapper par cette petite ouverture. 

Le quatrième perfectionnement consiste à monter 
les bobine! portant les mèches, avec des séries de 
moules, sur un chariot disposé de manière que le tout 
puisse être mené d'une place à une autre pendant 
toute l'opération, et sans changer la position relative 
des différentes parties : j'évite ainsi les dérangements 
et les déplacements de pièces, indispensables dans le 
mode d'opération ordinaire. 

Le cinquième perfectionnement a pour objet de 
centrer les mèches dans les moules, et consiste à ten- 
dre les mèches à l'intérieur des moules depuis la partie 
inférieure de ceux-ci jusqu'à un des bords de la partie 
supérieure, de manière que l'appareil centreur puisse 
agir convenablement sur chaque mèche. 

Le sixième et dernier perfectionnement consiste en 
un appareil pour retirer les chandelles, etc. hors des 
moules, et pour centrer les mèches de la série suivante 
de chandelles, avant de verser une nouvelle quantité 
de suif en fusion ; disposition au moyen de laquelle 
on démoule toute une série de chandelles avec autant 
de facilité que si l'on agissait sur une chandelle unique, 
et la pose des mèches d'une rangée rie moules est 
effectuée avec une plus grande précision et en moins de 
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(emps que ne pourrait être centrée la mèche d'un Mal 
moule par l'oeil et la main de l'ouvrier le plus habile. 

L'opération du moulage des chandelle*, par mon 
procédé, n'exige que peu de travail, puisque les 
moules sont transportés d'un endroit à uu autre, sui- 
vant le besoin de la fabrication, sur des chariot» qui 
roulent sur des rails sans fin , placés sur le sol de la 
chambre de moulage. 

Les moules sont montés sur des chariots dont cha- 
cun en porte plusieurs douzaines; ils sont chaulFés à 
la température environ de la matière en fusion qu'ils 
doivent recevoir. 

Ce chauffage se fait par l'introduction du chariot 
lui-même et de sa charge dans un four. 

Quand les moules sont ainsi chauffés, ils sont por- 
lés par le chariot près d'une chaudière contenant la 
matière en fusion. 

On remplit alors les moules. 

Le chariot est ensuite dirigé sur des rails vides ou 
on le laisse jusqu'à ce que la chandelle se soit figée. 

On amène alors le chariot vers l'appareil à l'aide 
duquel on démoule les chandelles, et on regarnit de 
mèches les moules avant de les chauffer et de les 
remplir une seconde fois. 

Pour faciliter la translation des moules aux diffé- 
rentes parties de l'atelier, les chariots qui le* portent 
sont eux-mêmes transportés sur des trucks ou traî- 
neaux avec des rails à angles droits, de manière que 
le chariot avec les moules peut être mené en avant et 
en arrière par le traîneau, et se diriger en outre à 
droite ou a gauche, au moyen de ses propre 
«ur des trucls latéraux, selon lu besoin. 



7839. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 27 décembre 1852, 

Au sieur Paakkt, à Givet (Ardennes), 
Pour des perfectionnements dans la clôture, 
le séchage et la ventilation des séchoirs à colle. 



Jusqu'à ce jour, le procédé employé pour dessécher 
les feuilles de colle forte a consisté à les exposer aux 
divers courants de l'atmosphère , dans des bâtiments 
en charpente disposés de façon à présenter le moins 
d'obstacle possible à la circulation de l'air. 

Ainsi la fermeture de ces séchoirs est obtenue par 



de» lames mobiles formant persienne», et pouvant s'in- 
cliner plus ou moins, à la volonté de l'ouvrier. 

Mais ce» hunes, suffisantes pour préserver les colles 
de la pluie battante , ne le» garantissent pa* de lu 
chaleur qui les fait fondre et de l'humidité qui, à la 
longue, en opère la décomposition , de la gelée, enfin, 
qui les rend impropres n la vente. 

La fabrication de la colle n'est donc possible que 
pendant deux saisons de l'année, du tno 
bro an mois de novembre, et do mois de 
mois de mai. . 

Pas de travail pendant l'été à cause de la chaleur, 
pas de travail pendant l'hiver à cause de la gelée. 

Encore est-il nécessaire d'admettre que, dans les 
mois de septembre, octobre, novembre, une trop 
grande humidité, jointe à la continuation d'une trop 
haute élévation de température, ne vienne pas en par- 
tie décomposer les produits et transformer de la très- 
bonne colle en colle de qualité secondaire, et même de 
qualité inférieure. 

Pénétré de ces divers inconvénients, j'ai pensé que 
le meilleur moyen d'y parer d'une manière efficace était 
de clore les séchoirs à colle d'une façon hermétique. 

L'application de mon procédé met à l'abri des ge- 
lées, et si en même temps t'en peut disposer d'un 
moyen quelconque de chauffage et de ventilation, il 
devient très-facile de compléter le séchage des pro- 
duits fabriqués jusqu'au moment de la grlée. 

On se trouve en même temps à l'abri d'une grande 
chaleur, car, en fermant le matin, il est toujours pov 
sible de maintenir pendant le jour la fraîcheur de la 
nuit. 

On est également à l'abri des brouillards , des temps 
humides , et pourvu que la ventilation amène dans le» 
»échoirs un courant d'air desséché, non-seulement la 
conservation de la colle a lieu, mais le séchage con- 
tinue. 

Cette fermeture hermétique a la propriété de pro- 
longer la fabrication d'automne et de faire commen- 
cer plus tôt celle du printemps, et, par conséquent, de 
ne pas forcer le fabricant à commencer par les temps 
encore chauds du mois de septembre et à finir dans 
ceux du mois de mai, alors qu'il est impossible de 
produire autre chose qu'une marchandise de qualité 
inférieure. 

Ces divers avantages sont la conséquence du prin- 
cipe de fermeture hermétique des séchoirs à colle , 
procédé qui fait la base de mon invention , et auquel 
viennent s'annexer les procédés de chauffage et de 
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Le séchoir à colle est muni de lames en (orme de 
persiennes mobiles; or, c'est contre ces lames, à l'in- 
térieur.' que se trouvent adaptés des volets qui, par 
leur agencement ci leur disposition, caractérisent le 
système de fermeture hermétique du séchoir objet de 
l'invention. 

Les volets sont fixés par trois fiches à chacun des 
montants ; ouverts, ils sont logés dans l'épaisseur de 
ces montants de manière à ne gêner en rien la circu- 
lation de Pair, point capital dans tout séchoir a colle; 
fermés, ils viennent battre contre la tringle de bois 
reliant toutes les lames , fermées elles-mêmes dans ce 
cas, et se recouvrant réciproquement par une feuil- 
lure intérieure et extérieure. 

Chacun des volets est composé d'un encadrement 
en menuiserie s'adaplant avec précision aux pièces de 
charpente constituant le bâtiment; des deux côtés de 
l'encadrement se trouvent clouées de grossières toiles 
d'emballage, et l'intervalle est garni de poils de tanne- 
rie fortement comprimés; les deux toiles sont 
l'une à l'autre par des piqûres en ficelle 
celles en usage pour les matelas. 

Pour rendre ce système encore plus imperméable à 
l'air, et en même temps pour le mettre à l'abri d'une 
pluie battante, je l'ai recouvert de deux couches de 
goudron de gaz, auquel j'ai ajouté préalablement une 
certaine quantité de sable tamisé, parce que, dans 
son état ordinaire, il n'obstrue pas d'une manière as- 
sex complète les divers interstices des toiles; au be- 
soin, un enduit de caoutchouc, de gutta-percha, ou 
autre matière imperméable, remplacerait le goudron 
sur les toiles. 

Telle est la description de mon système de ferme- 
ture hermétique des séchoirs à colle -, mon procédé est 
remarquable de simplicité : je combine dans ce mo- 
ment un système de chauffage et de ventilation , dans 
le but d'opérer la dessiccation artificielle des colles 
dans les époques de l'année où celte fabrication est 
impossible par les procédés en usage. 

En résumé, l'invention est caractérisée . 

1* Par la clôture hermétique, en tant que principe 
réalisable par divers moyens , des séchoirs a colle forte; 

a* Par le système de volets que j'ai combinés pour 
fermer hermétiquement (sans gêner en rien la circu- 
lation de l'air, lorsqu'ils sont ouverts) avec une gar- 
niture indiquée plus haut; 

3* Enfin, comme complément, par un système 
particulier de chauffage ou séchage et de ventilation. 



7840. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 décembre 1858 . 

Au sieur Rites , à Paris , 

Pour un coulant de parapluie à action rotative. 

7841. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

20 décembre 1852, 



Au sieur Fulton, de Glascow (Angleterre), 
Pour des perfectionnements aux chapeaux. 



L'inventeur garnit les chapeaux d'une doublure qui 
peut prendre la forme de la tête et s'adapter en même 
temps dans la forme roide ordinaire du chapeau; en 
sorte que l'on conserve la forme extérieure du cha- 
peau sans être incommodé par cette forme roide. 



«v. 



7842. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 29 décembre 1852, 

Au sieur Nam>i» et à la dame D.vbct, au Petit- 
Montrouge (Seine), 

Pour un appareil de navigation aérienne. 

7843. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Eo date du 30 décembre 1852, 

Au sieur Nos d'Argencb, à Rouen, 
Pour des perfectionnements apportés dans les 
laineries, gamisseuses et apprêleuses. 

# 

Les perfectionnements que j'ai apportés dans les 
machines à lainer les draps sont de deux genres dis- 
tincts-, les uns concernent la garniture proprement 
dite, et les autres le curage ou le nettoyage du tam- 
bonr-laineur. 

On sait que, jusqu'à présent , les laineries ont été 

A3 
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garnies de chardons végétaux , qui ont l'inconvénient 
d'être d'un entretien très-dispendieux, et de s'user 
rapidement. 

Il est vrai qu'on a essayé, à diverses époques, de 
ies remplacer par des espèces de peignes à dents ou 
des rubans de cardes ordinaires , qui n'ont pas rem- 
pli le but que l'on espérait, soit parce que les dents, 
qui étaient en cuivre, ne résistaient pas asscx long* 
temps au travail, soit parce que, étant faites comme 
celles des cardes ordinaires à coton ou à laine, les 
bouts des dents, coupés à angle droit, au lieu de lai- 
ner, produisaient un véritable cardage qui fatiguait 
considérablement le tissu, et, au lieu de garnir l'é- 
toffe , enlevait les parties de laine qui doivent couvrir 
le grain du tissoge. 

On conçoit alors que de tels systèmes aient été 
abandonnés , et que l'on ait conservé le mode général 
de biner avec des chardons ordinaires, malgré les 
inconvénients qn ils présentent. 

Dans celte situation , j'ai cherché une disposition 
qui , tout en évitant les divers inconvénients qu'on 
fient de signaler, put remplir les conditions de durée, 
de douceur et d'élasticité qu'il importe d'obtenir dans 
ee genre de travail. 

A cet effet , j'ai imaginé de faire des garnitures en 
chardons métalliques, d'une disposition toute parti- 
culière, qui présente tout a la fois le degré de sou- 
plesse et de résistance convenables. 

Ainsi, je suppose des rubans en caoutchoac vulca- 
nisé, d'une épaisseur de 3 à 4 millimètres, et garnis 
à l'intérieur d'une toile ou d'un tissu quelconque , afin 
de les empêcher de s'allonger ou de se raccourcir, sans 
cependant leur retirer leur propre élasticité. 

Je fais pénétrer dans l'épaisseur de ces rubans des 
séries de broches ou de dents obliques, plus ou moins 
fines, suivant la nature du drap ou de l'étoffe sur les- 
quels elles doivent opérer. 

Ces dents, en fer ou en acier, sont amincies en 
pointes comme des aiguilles, et recourbées par leur 
extrémité, de manière à imiter exactement ou à peu 
près les pointes mêmes du chardon végétal. 

Comme elles sont très-flexibles, elles forment res- 
sorts, et résistent très-bien k l'action consécutive 
qu'elles doivent produire. 

Pl. L. 

Les figures I et a représentent deux coupes verli- 
de le dire. 

On voit sans peine, par celte figure, que les pointes 
ou les dents a, qui garnissent le ruban B, y sont en- 
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foncées dans tonte son épaisseur, suivant une direction 
inclinée, par rapport au plan de celui-ci, et que. 
pointues par le bout comme, des épingles ou des ai- 
guilles, elles se recourbent a l'extrémité, de manière 
a former des espèces de crochets qui font exactement 
l'office des petites dents du chardon végétal, afin de 
faire sortir les fibres de la laine sans les déchirer, ni 
fatiguer le tissu. 

Ces dents ou ces broches sont préalablement poin- 
tues des deux bouts, afin qu'elles puissent pénétrer 
facilement dans l'épaisseur des rubans où elles «ont 
fixées. 

Ces rubans se composent, comme je l'ai dit, de 
deux bandes de caoutchouc séparées par un tissu de 
toile, de colon ou autre, afin d'éviter rallongement , 
tout en permettant l'élasticité et la souplesse. 

Dans certains cas, je propose de les faire comme 
l'indique la figure 3 , c'est-à-dire que leur extrémité . 
au lieu d être cintrée en crochet comme précédem- 
ment, se trouve simplement coudée dans le genre des 
rubans de cardes; niais alors j'ai le soin de couper le 
bout en sifflet , au lien de faire la section perpendicu- 
laire, afin de former une pointe très-angulaire qui est 
également favorable au travail du lainage. 

Le fil qui sert k la confection de ces dents peut 
avoir, pour plus de succès, la forme indiquée sur une 
grande échelle, fig. 4. 

Il est évident que toutes ces dents, quelle que soient 
d'ailleurs leur forme et leur grosseur, peuvent être 
en métal quelconque, comme du fer, de l'acier, dn 
cuivre ou d'une composition convenable; lorsqu'elles 
sont en fer on en acier, je les fais préalablement éta- 
mer, xinguer, galvaniser au procédé électro-chimique, 
on bien galvaniser au cuivre, afin d'éviter l'oxydation 
par l'humidité; mais alors, si les pointes sont décou- 
pées en bisean. comme je l'ai supposé sur les fig. 3 
et a , il est utile de les tremper dans un bain d'étain , 
en y plongeant seulement k superficie ou 1 extrémité 
des dents. 

Lorsqu'elles sont en cuivre ou en composition , le 
fil qui sert & les confectionner étant bien étiré au 
banc est suffisamment résistant et élastique pour 
avoir la force et la souplesse nécessaires , surtout lors- 
qu'on a le soin de les implanter dans le ruban de 
caoutchouc suivant une direction tres-incunée. 

Les garnitures métalliques ainsi préparées s'appli- 
quent aux machines à lainer avec la plus grande faci- 
lité. 

11 suffit, en effet, de fixer les rubans sur des es- 
' pèces de planchettes en bois , que l'on assujettit d'une 
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manière convenable sur les châssis en fer, rapportes 
à la circonférence du grand Umbour lainenr. afin de 
remplacer les chardons ordinaires. 

Les planchettes ont évidemment la forme cintrée , 
suivant la circonférence même du tambour, de sorte 
qu'elles forment, ainsi que le* rubans dont elles sont 
garnies, un cylindre parlait. 

Cette disposition n'a pas seulement l'avantage d'être 
d'un montage facile et économique, d'un entretien 
commode et d'un service durable et régulier , mais 
encore de produire beaucoup plus, dans un temps 
donné , que celle des chardons en usage , qui , ne pré- 
sentant toujours qu'une faible portion < 'ior den- 
ture en contact avec la surface du drap o l'étoffe , 
ne travaillent, par cela mime, que dans certaines par- 
ties de la circonférence du Umbour. tandis que , avec 
mon système, toutes les dents, étant exactement à 
égale distance du centre, travaillent également et si- 
multanément. 

On comprend alors que l'opération du lainage peut 
être faite beaucoup plus rapidement, d'autant plus 
qu'on n'a pas, comme avec les chardons végétaux, à 
les retourner ou les changer, à les démonter pour faire 
sécher et curer successivement, ce qui les détériore I 
considérablement. 

Ainsi . avec la disposition que j'ai imaginée, on ob- 
tient une grande économie de temps, de matériel, de 
montage, d'entretien des cadres et d'emplacement; 
et comme il ne faut pas sécher, on évite, en outre, 
des frais de combustible en hiver et de* avances de 
fonds considérables. 

Le cureur ou le nettoyeur proprement dit dont 
j'ai parlé plus haut , pour nettoyer les dents on les 
broches des chardons , compose le second perfection- 
nement que j'ai apporté aux machines à lainer, et 
forme un complément utile et également nouveau , 
qui est applicable à toute espèce de laineriea. garnis- 
seuses et appréteusei. 

Ce nettoyeur consiste simplement en un cylindre 
ou brosse circulaire, dont l'axe est parallèle à celui 
du Umbour de la lainerie , et qui est garni, sur toute 
aa circonférence , de rubans de cardes qui sont mon- 
tés également sur caoutchouc vulcanisé, et dont les 
broches ou les dents également métalliques sont droites 
ou couchées, longues et très-flexibles. 

En imprimant 4 ce cylindre un mouvement de ro- 
tation plus ou moins rapide, et dans le sens conve- 
nable, par la machine même, et en l'approchant au 
moyen de vis de rappel de la quantité nécessaire 
contre les chardons qui garnissent U surface du Uni- I 



bour, on dégage ceux-ci de toutes les fibre* de laine 
qui les engorgent , et on les rend ainsi propres à faire 

un service très-régulier, comme s'ils étaient constam- 
ment neuf*. 

On comprend qu'un tel nettoyeur s'applique, avec 
le même avantage, à tous les systèmes de laineries. 
à simple ou à double effet, a chardons végétaux, 
comme m chardons métalliques. 

Lorsqu'on veut qu'il ne fonctionne pas, il suffit de 
le retirer en arrière, en détournant a cet effet les via 
de rappel même qui servent à le rapprocher -du tam- 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En dite da 1 3 juillet 1854. 

On a pu voir, par la description qui accompagnait 
ma demande de brevet, que le principe de mon inven- 
tion consiste à remplacer les chardons naturels, dont 
on fait usage dans le lainage des draps, par des ru- 
bans ou des plaques de cardes auxquelles je suis par- 
venu à donner le mordant nécessaire, mordant que 
n'ont pas les cardes ordinaires, ce qui a fait rejeter 
l'emploi de ces dernières, dont on avait précédem- 
ment fait l'essai pour le lainage. 

J'ai de même, dans ma précédente description, sait 
ressortir les avantages cl la supériorité de mon sys- 
tème sur les chardons naturels , et les divers systèmes 
connus de chardons métalliques, quant à la rapidité 
et à la régularité du travail. 

Tout en prenant pour base de mon invention la 
carderie ordinaire, j'ai fait subir à celte dernière des 
changements et des perfectionnements indispensables 
pour le travail auquel je les destinais. 

Ainsi, je fois de préférence mes chardons en Cl de 
fer ou de laiton, qui peut être, au besoin, recouvert 
d'une couche d'alliage propre à le préserver de l'oxy- 
dation. 

Ce fil métallique, auquel je donnais de préférence 
une section de forme angulaire, peut très-bien avoir 
une section circulaire, et c'est cette forme que j'ai 
adoptée généralement, le fil méullique du commerce 
ayant toujours une section ronde. 

Pour donner du mordant à mes chardons , je coupe 
les boots des fils en biseau ou en sifflet, au lieu de 
les couper perpendiculairement à leur longueur. Le 
degré d'obliquité de cette section , et , par snite , l'a- 
cuité de la pointe, peuvent varier selon les besoins. Je 
les fixe aux rubans ou aux plaques en caoutchouc rul- 

43. 
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canisé doublé d'étoffe, Mil obliquement, «oit perpen- 
diculairement , suivant la quantité d'effet qu'ils doivent 
produire. 

Ces Gis ou dents sont a leurs extrémités recourbés 
à angle plus ou moins vif. 

Enfin , ils recouvrent toute la surface du ruban ou 
sont rangés par bandes disposées transversalement ou 
obliquement, mais jamais dans le sens longitudinal, 
ce qui produirait précisément le défaut que l'on re- 
proche aux chardons métalliques, d'agir d'une ma- 
nière inégale. 

Dans certains cas , je coupe les bouts des dents a 
angle droit , au lieu de les couper en biseau ; d'autres 
fois , je ne les recourbe pas du tout ; je fais varier leur 
forme et leur disposition scion que je les destine au 
travail des diverses espèces de chardons, connus sous 
le nom de chardon vif, chardon mortiatje ou chardon 
gUeuj*. 

Mon système de plaques-chardon peut avoir la lon- 
gueur des croisées ou cadres d'une lainerie. Il sup- 
prime ces pièces, et, par suite, le local spacieux 

Une simple planche suffit pour son application sur 
lois laineuses. 

11 n'absorbe pas l'eau et, par suite, ne nécessite pas 
de séchage; il ne s'embourre pas et son curage est 
insignifiant, sinon nul; surtout, le curage à la main 
est supprimé. 

Ne faisant pas de bourre, il ne diminue pas la force 
du tissu. La régularité de ses dents permet le travail 
instantané sur toute la surface employée. 



7844. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ko date du A janvier 1853, 

Au sieur Mou-ièbe, a. Lyon, 

Pour des machines servant à façonner les 



7845. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 10 jsovicr 1853, 

Au sieur Pilot, à Paru, 
Pour une boucle à retrait. 

Pl. L. 



Il s'agit d'une modification faite aux boucles inven- 
tées par M. Blalin , et cette modification porte sur la 
manière de disposer l'ardillon des boucles, dans le but 
de les rendre plus faciles à ouvrir. 

Dans la disposition ordinaire, l'embase de la ebape 
est fixe, et l'ardillon a'articulant avec elle ne peut exé- 
cuter qu'un mouvement d'élévation et d'abaissement, 
servant à l'engager dans la courroie ou bien à le dé- 
gager. 

Dans la disposition nouvelle l'ardillon devient ré- 
tractilc. 

L'embase immobile de la chape est remplacée par 
un tourel A , dont chaque extrémité B, B' traverse les 
branches C, G" de la chape. 

Un levier D. fixé à l'un des tourillons, sert à mou- 
voir le louret, qui porte au point £ une saillie ou 
courbure excentrique F, avec laquelle s'articule la 
base de l'ardillon. 

Le levier D est ordinairement abaissé sur le point 
d'arrêt G; si on le relève, il fait exécuter au louret 
une rotation sur ses axes. 

Alors l'excentrique, agissant sur l'ardillon, lui im- 
prime un mouvement de retrait pendant lequel sa 
pointe glisse d'avant en arrière dans l'encoche H creu- 
sée sur la chape. 

Par ce mouvement de retrait , il sort très-facilement 
du trou de la courroie dans lequel il se trouvait en- 
gagé , quelle que soit la traction que celte courroie 
puisse éprouver, et quelle que soit aussi la raideur ou 
l'épaisseur du cuir dont elle est formée. 

La manière d'articuler l'ardillon, la position, In 
forme du levier peuvent varier. On peut même rem- 
placer le levier à demeure par l'emploi d'une clef 
qu'on appliquerait, au besoin, sur un carré ou dans 
un anneau terminant le louret. 

L'intention de l'inventeur n'est pas de faire breve- 
ter les détails d'exécution , mais bien le principe d'a- 
près lequel, au lieu de soulever l'ardillon ponr dé- 
boucler, on fait exécuter à cet organe un mouvement 
rétrograde, comme l'indique la désignation d'ardillon 
rétraclile ou de boucle à retrait. 

A , touret coudé en bielle on portant une saillie à 
son milieu, et formant excentrique F. 

B, B', tourillons du touret. 

Le tourillon B' porte un carré pour recevoir la base 
d'un levier D. 

C, C, trous dont sont percées les branches de la 
chape, pour recevoir les tourillons B, B'. 

D, levier faisant mouvoir le louret, et reposant sur 
le point d'arrêt G. 
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E, milieu du leuret, qui porte une saillie pour re- 
cevoir la base de l'ardillon. 

F, courbure excentrique disposée pour ce modèle 
en forme de bielle. 

G, point d'arrêt implanté dans la branche de la 
chape pour borner le mouvement du levier D. 

H, encoche creusée sur la chape pour loger la 
pointe «le l'ardillon. 



7846. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 3 janvier 1853. 

A la dame Bados, à Paris, 

Pour des perfectionnements apportés dans les 
moyens de durcir les pierres tendres et en faire 
des asphaltes calcaires et siliceux. 



Ces moyens sont : 

i* Un procédé de distillation applicable au bitume, 
à la résine, au goudron, aux graisses et aux huiles; 

a* La préparation d'un nouveau produit désigné 
sous le nom de paranaphlaline étatique ; 

3' La préparation des asphaltes en les imprégnant 
du produit précédent; 

4* L'application de cet asphalte aux chaussées, aux 
trottoirs, etc. 

Le procédé de distillation a pour objet d'opérer 
d'une manière constante et à une température assez 
bosse. 

On obtient ce résultat dans une chaudière munie 
d'une soupapo de sûreté. 

Le tuyau du serpentin où doivent se condenser les 
produits aura un grand diamètre et plongera dans 
une eau ayant une température constante de 5o à 
6o degrés ; on évitera ainsi son engorgement par la 
cristallisation des produits. 

On mettra dans cette chaudière du goudron de 
houille, auquel on ajoutera quinze parties de naphta- 
line épurée pour quatre-vingt-cinq de goudron. 

On distillera tout jusqu'à ce qu'on ail retiré un 
peu moins de la moitié du poids de goudron. 

Le brai qui reste dans l'alambic servira à la com- 
position de la paranaphlaline , et les produits distillés 
seront traités par de nouvelles distillations ou par re- 

La distillation s'opérera par les procédés ordi- 



naires; on la suspendra lorsque les huiles seront so- 
lidifiées et qu'elles auront une densité de i.ioo; 
celles de l'alambic seules serviront à la préparation 
de la paranaphtaline^élalique. 

La paranaphtaline obtenue par le refroidissement 
pourra être employée avec le brai paranaphtalique 
à la fabrication de la paranaplaline étatique , et dans 
la proportion indiquée pour l'huile de bitume solidi- 
fiée. 

Pour obtenir une plu» grande quantité de para- 
naphlaline distillée, après avoir laissé refroidir un 
peu la cornue, on y ajoutera de nouveau de la naph- 
taline pure et on continuera la distillation. 

Les procédés employé» pour distiller le goudron 
seront les mêmes pour les autres substances indi- 
quées plus haut, en tenant compte de la température 
d'ébullition et des proportions des produits qui les 
constituent; on se servira, pour les distiller, comme 
pour le goudron de leur produit intermédiaire, après 
l'avoir rendu homogène. 

Les résines, ainsi que les goudrons, contiennent 
trois substances principales, mais qui , dans ces der- 
niers, sont toutes huileuses, liquides à la température 
ordinaire, toutes trois aussi de densités, de tempéra- 
tures d'ébullition dil&rentes, que je distingue en pre- 
mière, seconde et troisième huile, rang de leur for- 
mation, qui est aussi celui de leur densité et de leur 
degré d'ébullition. 

Pour les obtenir, il faut duliller les goudrons avec 
ao kilogrammes de leur seconde huile et 8o kilo- 
grammes de résine. 

On pourrait, si la densité des huiles augmentait 
trop, ajouter de la seconde huile privée d'eau cl 
d'essence, pour éviter, au moment du mélange, une 
trop grande production de vapeur, et donner au pro- 
duit huileux plus de fluidité. 

Elles seront ensuite épurées par de nouvelles dis- 
tillations. 

La troisième huile de résine pourra être employée 
à la composition delà paranaphlaline étatique. 

Voici la composition de la paranaphlaline éta- 
tique : 

La qualilé des aiphalles dépend essentiellement 
de la préparation de ce produit. Pour l'obtenir, il 
faut la préparer avec : 

i* Le brai paranaphtalique du goudron de bouille. 

a' L'huile de goudron de houille solidifiée : den- 
sité 1,1 oo. 

.V On peut aussi ajouter un peu d'huile de résine 
à i a*, à l'aréomètre de Cartier. 
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Le degré d'ébullition de ces substances devra ton» 
jours être au-dessus de 3oo* c. 

On fondra d'abord le brai paranaphtalique pour le 
verser chaud dans l'huile chaude, de bitume. Ce mé- 
lange, à son tour, sera ajouté, petit à petit, dans l'huile 
de résine, également chaude, et dans les proportions 
de: 

73 kilogrammes de brai paranaphtalique, 

18 de bitume solide, 

10 d'huile de résine. 

On chauffera le tout jusqu'à dissolution complète. 

La paranaphlaline étatique ainsi préparée pourra 
être employée dans toutes les combinaisons bitumi- 
neuses, avec une simple modification dans la propor- 
tion des seuls produit* qui la composent. 

Pour composer la paranaphlaline étatique avec 
les seul; produits du goudron de houille, on aug- 
mentera seulement les proportions de l'huile de bi- 
tume solidifiée et de la para naphtaline distillée. 

La paranaphlaline clatique a pour éléments deux 
matières toi ides à peu près identiques et une huileuse 
a l'état liquide dans le premier cas; et, dans l'autre, 
deux substances solides : le brai paranaphtalique et 
l'huile solide de bitume ; dans ces deux cas , le com- 
posé est ductile , ainsi que l'exprime le mot grec ela- 
fa», d'où il dérive, propriété dont elle jouit à o* et 
a5\ qui est de s'étendre, s'allonger et se souder par 
la pression et le choc, en conservant la forme qu'elle 
a reçue sans perte de substance. 

Pour préparer l'asphalte paranaphtalique , il suffit 
de chauffer la paranaphlaline étatique dans une 
chaudière en tôle , a i4o* on i5o* c. cl d'y plonger à 
j'aide d'un treuil des pierres calcaires sèches de o"\o6 
à o",o8 d'épaisseur, renfermées dans une caisse en fer 
et à jour ; une heure et demie après leur immersion, 
on les retire entièrement imprégnées. 

Les pierres qui produisent les meilleurs asphaltes 
pour la construction des chaussées sont celles à grains 
grossiers, telles que les roches calcaires, les grès sili- 
ceux , calcaires et houillers. 

Les pierres destinées à la construction des chaus- 
sées cl des trottoirs asphaltiques doivent absorber de 
ao à a 5 p. 0/0 de leur poids de paranaphlaline éta- 
tique; dans cette proportion, elles sont très-conve- 
nables à leur établissement à froid. 

Avant leur emploi, on les réduira en fragments de 
trois dimensions, quisufliront à toutes les exigences 
des chaussées, et qu'on distinguera par la désignation 
de pierres, graviers et poudres ou sables asphal- 
tiques. 



Les pierre* formeront la base des chaussées , les 

graviers rempliront le* vides et lieront les pierres entre 
elles, et la poudre remplira les flèches, les lentes et 
rendra le tout imperméable. 

Les chaussées empierrées , lorsqu'elles auront été 
raffermies et nettoyées, seront recouvertes, pour être 
asphal Usées, d'une couche de pierres, que l'on com- 
primera légèrement pour la niveler; on y étendra 
dessus, immédiatement après, une couche de gravier 
d'une mollesse plus grande que celle des pierres, pour 
remplir les vides et les souder ensemble par la pres- 
sion, qui s'opérera avec un cylindre. 

Lorsque la chaussée sera ferme , on la couvrira 
d'une couche de sable aspbaltique, qui sera consoli- 
dée comme la précédente. 

On peut aussi , lorsqu'on établit une chaussée en 
cailloux, remplacer le sable dont on se sert par la 
poudre molle d'asphalte, afin de remplir les vides et 
lier les pierres, et , de plus, garantir la surface avec 
une couche d'asphalte. 

Pour construire les trottoirs , on emploiera les 
mêmes procédés que pour les deux modes de chaus- 
sées dont nous venons de parier. 

Dans le premier cas , on consolidera le sol avec un 
béton hydraulique, pour recevoir la couche d'asphalte 
paranaphtalique; 

Dans le deuxième cas, on reliera une couche de 
cailloux de o",io d'épaisseur avec de la poudre as- 
phallique répandue sur la surface pour garnir les vide*, 
et , par-dessus , on ajoutera une couche d'asphalte de 
o",oi5, qui, avec une forte pression , donnera une 
surface très-mince et très-dure. 

La réparation des chaussées et trottoirs se prati- 
quera de la même manière que leur formation, seu- 
lement on étendra une couche de poudre très-molle 
sur le point qu'on veut réparer, pour faciliter l'adhé- 
rence de la couche nouvelle avec l'ancienne. Si le 
froid était un obstacle, on étendrait avec un pinceau 
sur la surface ancienne de la paranaphlaline étatique, 
molle et chaude. 

Si les pierres asphaltiqucs qu'on doit employer 
étaient maigre* , difficiles à souder, on les enduirait 
dans l'atelier de paranaphlaline étatique : avec cette 
gangue grasse et ductile, l'opération sur la voie pu- 
blique serait très-facile. 
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7847. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

Eadaudul0janvierl8i3, 

Au sîear Lajiing, à Clichy-la-Garcnnc, 
Pour un procédé de fabrication de l'acide oxa- 
lique. 

On met dans une cuve en plomb kilos de mé- 
lasse de canne ou une quantité équivalente d'une autre 
matière saccharine, de glucose ou de glycérine, et on 
y ajoute des eaux mères avec f> kilos d'acide sulfurique, 
afin de rendre la mélasse assez claire pour déposer. 

Lorsque la mélasse se sera éclaircie, on coulera le 
tout dans une autre cuve en plomb, où l'on aura mis 
7,000 kilos d'eaux mères , et où l'on versera 400 kilos 
d'acide nitrique ; ou remuera bien le tout pour mélan- 
ger, et on fera chauffer à la vapeur jusqu'à 3o degrés 
centigrades, afin de produire un dégagement très-mo- 
déré d'oxyde d'azote ou gai nilreux. 

Ce gaz sera recueilli par un tuyau et amené jus- 
qu'au foyer d'une chaudière qui servira de cheminée 
d'appel. 

Pendant le trajet que suivra ce gaz, il sera lavé 
dans un appareil construit sur le principe des cascades 
chimiques de Clément Desormes. 

Après vingt-quatre heures , on pompera le tout dans 
une autre cuve eu plomb , el , après un séjour de vingt- 
quatre heures, les matières étrangères se seront dépo- 
sées, et l'on pourra couler dans une chaudière voi- 

On y mélange 3o kilos d'acide sulfurique concen- 
tré, et on ajoute, par parties successives , le restant de 
l'acide nitrique nécessaire pour la production de l'acide 
oxalique. 

Si l'opération est bien conduite, cette quantité ne 
doit pas dépasser 1 ,ooo kilogrammes. 

Dons ce but , on ajoute l'acide nitrique par portions 
successives de i5o kilos toutes les doute heures, et 
l'on maintient la température du liquide à 38 degrés 
centigrades pendant les douce premières heures, à 
A3 degrés pendant les douze heures suivantes , i 49 de- 
grés pendant les douze heures suivantes, et enfin a 
54 degrés pendant le restant de l'opération. 

Après les cinquante premières heures, on enlève 
des échantillons dans une capsule toutes les six heures, 
et on met cette capsule dans de l'eau froide ; lorsqu'on 
aura une bonne cristallisation d'acide oxalique, on 
coulera la liqueur dans des cristallisoirs, el on récol- 



lera , on lavera et on séchera les cristaux de la manière 
ordinaire. 

Il est bien entendu que les proportions doivent 
varier selon les circonstances Je réclame notamment 
comme mftn invention, dans le procédé ci-dessus : 

1* L'emploi de grands vases en plomb dans la fa- 
brication de l'acide oxalique , me permettant ainsi de 
fabriquer en grand et de renoncer k l'emploi de petits 
pois. 

a' L'addition de l'acide sulfurique dans diverses 
parties du procédé ; cette addition a pour but d'em- 
pêcher que l'acide nitrique n'attaque le plomb. 

3' L'emploi de l'eau ou autre liquide qui absorbe 
l'acide nitreux, pour arrêter l'acide nilreux et le gaz 
oxyde d'azote qui s'échappe de In cuve. 

On empêche ainsi ces gaz nuisibles de s'échapper 
dans le voisinage de l'établissement. 

W La division de l'opération en deux parties, ce 
qui empêche l'oxyde d'azote ou l'acide nitreux de s'é- 
chapper en quantité notable de la cuve. 



7848. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 3 janvier 1853, 

Au sieur Albeb, à Vigney (Vosges), 
Pour des fours à air chaud. 

Ces fours peuvent servir au chauffage et à la cuis- 
non du pain. 

C'est ce qui est indiqué dans le brevet et dans un 
certificat d'addition en date du 5 novembre i853. 



7849. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 4 janvier (853. 

Au sieur AnONSSOnrt, à Paris, 
Pour un appareil servant à la pose des tuyaui 
ou des fils électriques souterrains. 
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7850. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 28 décembre 1852, 

Aux sieurs Delépine et Cahcht, à Saint Nico- 
las-d'Aliermonl (Seine-Inférieure) , 
Pour un réveil portatif. 

Ce réveil peut marquer l'heure sans interrompre 
sa marche par l'effet du réveil, son mécanisme deve- 
nant tout à fait indépendant de celui qui fait marquer 
l'heure par les aiguilles ordinaires. 



7851. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du SA décembre 1852, 

Aux sieurs Compte et Paclvé, à Troycs, 
Pour de nouvelles dispositions de manèges et 
de batteurs portatifs applicables à l'agriculture. 



Tout le monde connaît les services que rendent à 
l'agriculture les machines à battre le blé , à cause de 
la grande quantité de travail qu'elles peuvent faire 
dans un temps donné , et par l'économie de main- 
d'œuvre qu'elles permettent de réaliser; mais malheu- 
reusement ces appareils sont d'un prix Irés-élevé, et 
par suite peu accessibles à la plupart des cultivateurs , 
qui sont peu disposés à en faire l'acquisition puis- 
qu'elles ne leur sont utiles que pour quelques jours 
seulement dans l'année. 

On comprend en effet qu'à moins de posséder de 
très-grandes cultures, et il n'existe en France que 
très-peu de fermiers ou de propriétaires qui' se trou- 
vent dans ce cas, chaque agriculteur ne peut réelle- 
ment pas, pour un si court travail , retrouver l'intérêt 
i'l les frais d'une telle machine. Aussi, pour l'utiliser 
convenablement, et lui faire rapporter ce qu'elle est 
capable de produire, il faut pouvoir la transporter 
dans diverses localités , et l'employer à battre les blés 
récollés par' les divers producteurs du pays. 

Mais alors il devient nécessaire de rendre ce trans- 
port facile, peu dispendieux et rapide tout a la fois : 
ce n'est pas seulement le batteur proprement dit qu'il 
faut changer de place , c'est aussi le moteur lui-même , 
c'est-à-dire le manège qui sert à le faire mouvoir. 

Or, jusqu'ici , on n'a cru pouvoir remplir cette con- 
dition qu'en démontant les différentes pièces princi- 
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pales du mécanisme et en les mettant daus des voi- 
lures, pour les remonter à nouveau dans le lieu où on 
doit les faire fonctionner. Ces démontage cl remon- 
tage successifs ne laissent pas que d'être très-longs , 
très -difficiles, et d'occasionner beaucoup de perte 
de temps; ils ont, en outre , l'inconvénient d'exiger 
le plus souvent les soins d'un mécanicien pour re- 
mettre le tout en étal, et d'augmenter ainsi les frais 
d'entretien. 

En présence de toutes ces difficultés, qui sont con- 
sidérées comme très-graves en agriculture, où l'on 
ne peut trop obtenir de l'économie, nous avons cher- 
ché des dispositions qui fussent beaucoup plus com- 
modes et plus avantageuses que ce que l'on a fait jus- 
qu'à présent. 

Ainsi, d'une part, no a» avons disposé la machine 
à battre sur un train à quatre roues qui permet de la 
transporter partout où on le juge nécessaire , sans rien 
démonter que la courroie qui la met en mouvement; 
et, d'un autre côté, nous avons aussi exécuté le ma- 
nége sur un système à quatre roues qui permet éga- 
lement de le changer de place comme une voiture 
ordioaire, sans aucun démontage. 

De celle manière, on a l'avantage de faire servir 
les chevaux mêmes, on les boeufs employés au manège, 
à transporter celui-ci tout monté ainsi que la machine 
à battre; et cela, sans peine, sans fatigue, sans dé- 
penses, sans perte de temps, sans secours de méca- 
nicien et sans risque de détériorer les pièces du méca- 
nisme, comme cela avait lieu souvent quand il fallait 
les démonter et les remonter- successivement. 

Par notre système, la même machine peut aisément 
servir à toute une contrée, ou au moins dans plusieurs 
communes voisines ; car, comme elle se déplace aisé- 
ment , et qu'elle se replace de même, il suffit de monter 
la courroie qui la met en communication avec le ma- 
nège et d'atteler les chevaux à celui-ci pour lui don- 
ner immédiatement le mouvement. 



7852. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Ed date du 27 décembre 1852. 

Au sieur Redur, à Paris, 
Pour un mouvement à sonnerie applicable aux 
horloges, aux pendules et aux montres. 

Ce qui caractérise ce mouvement, c'est l'emploi 
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et du 



d'un seul rouage conduit pu- un seu 
nùre pour la double fonction de la 
chronomètre. 

On peut aussi, pour plus de précision dans la 
marche chronométrique , faire conduire l'aiguille des 
minutes par la roue d'échappement directement, sauf 
à régler de temps en temps la concordance de la son- 
nerie avec l'aiguille des minutes. 

Dans un certificat d'addition en date du 28 dé- 
cembre 1 853 , l'inventeur ajoute quelque* développe- 
ments a la description primitive. 



7853. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 décembre 1852. 

Au sieur LACAanikax, à Paru), 
Pour des perfectionnements apportés dans la 
construction et la disposition des becs de ga;t. 



Les perfectionnements que je propose d'introduire 
dans la fabrication des becs de gai sont relatifs à des 
dispositions complètement nouvelles et devant amé- 
liorer la combustion d'une manière toute particulière. 

Ces dispositions consistent : 

»* Dans un recouvrement métallique pouvant être 
à volonté annulaire ou cylindrique, et même affecter 
les formes les plus variées, suivant les besoins. 

Ce recouvrement se place sur une tubulure à double 
ou triple branche, dans le cas où son développement 
est annulaire, cl, au conlraire, sur une tubulure 
unique, lorsque le bec est cylindrique , conique ou 
évasé. 

a* Dans un conduit de forme variable que j'appelle 
rcçouvrtment simplt. 

Le gaz jaillit par un ou plusieurs Irous ou fentes, 
pratiqués sur l'extrémité des branches simples ou 
multiples; mais, au lieu de s'élever librement dans 
l'atmosphère, il rencontre le' recouvrement qui est 
au-dessus de ces trous ou de ces fentes, en ne lais- 
sant qu'un intervalle régulier très-petit, et en rapport 
avec les fentes pratiquées aux becs ordinaires. Or, il 
se produit naturellement un courant oblique qui, en 
se réunissant d'une manière continue, produit une 
flamme annulaire très- éclatante pour une dépense 
asset faible. 

Ce courant peut être dirigé à volonté par la forme 

*.\v. 



ou par la forme des fentes 
s où on ne ferait pas usage 



même du 

ou des trous, dans le 
du double chapeau. 

La courbe de ce recouvrement est légèrement ex- 
centrée par rapport à celle du bec, afin de donner 
passage au gai et de produire une ondulation très- 
marquée et très-favorable à l'éclat de la lumière. 

0.i trouve des exemples d'exécution de celle idée 
dans le brevet et dans des certificala d'addition en 
date des 

1 5 janvier i853, 
i4 mai i853. 

3 novembre i853, 
3i janvier i85â, 

16 février .854. 



785G. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Eu date do 27 décembre 1852, 



Aux sieurs Fachb et Mohet, à Paris, 
Pour une machine servant à la fabrication des 
chapeaux. 

Cette machine est destinée à remplacer le travail 
manuel qui a pour objet la garniture des chapeaux, et 
elle fait en quatre opérations , au lieu de dix , le pliage 
du fond , le coupage du papier et de la soie en k>n- 



trjvcrs de la bande. 



7855. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 28 décembre 1852, 

Au sieur Zonks, à Paris, 

Pour divers systèmes de constructions en fer. 



L'inventeur présente un mémoire où il réunit tous 
les systèmes connus de constructions en fer. 



U 
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7866. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 11 niwMnbre 1843, 

Au sieur Giivaid, à Toulon, 
Pour un mode de préparation des lièges des- 
tinés à la fabrication des bouchons. 

Celte préparation se fait par la vapeur, et elle n'est 
qu'un perfectionnement apporté à une préparation 
déjà brevetée et décrite, t. XXI, p. 939. 

Ce perfectionnement fait l'objet du brevet cl du cer- 
tificat d'addition suivant, en date du a3 août i854- 
Voici d'abord une modification aux procédés de 
bouillagc à l'eau : 

Lcbouillagc rend les lièges après, ce qui nécessite 
plusieurs jours de repos avant de les employer; on 
évitera cette difficulté , si, lorsqu'ils sont bouillis, on 
les trempe dans l'eau froide; mais, comme le bouil- 
lage ne permet le resserrement des pore» qu'à son re- 
froidissement, il est préférable de ne le» tremper dans 
l'eau que le lendemain, ce qui facilitera le dépouille- 
ment des carrés ; condition essentielle pour obtenir de 
belles qualités do bouchons et une confection facile. 
Voici une modification aux procédés par la vapeur : 
Les lièges doivent être trempés dans l'eau froide, 
1 en piles et sous presse immédiatement après qu'ils 
i des étuves, et non pas simplement arrosés, 
i on l'a dit dam le brevet. 
De cette manière, que la préparation soit bile par 
le bouillage ou par l'étuvage , on pourra les employer 
pendant huit jours, sans autre arrosage, ni trempe. 

Après ce terme, les lièges ayant absorbé l'humidité , 
ils pourront être de nouveau trempés, surtout lors- 
qu'on fera le dépouillement des carrés. 

Le dépouillement des carrés, qui doivent être trans- 
formés en bouchons, aura lieu de la manière sui- 
vante : 

On enlèvera tous les défauts, tant naturels qu'ac- 
cidentels , que présentent ces carrés ; ces carrés , étant 
ainsi dépouillés, seront classés, par qualités et par 
calibre, par les dépouilleurs, afin de pouvoir diviser le 
travail. 

Enfin , ces carrés seront tournés d'après les mé- 
thode* usitées. 



7857. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS. 

Ea date du 29 décembre 1853, 

Au sieur Vimont, à Vire ( Calvados] , 

Pour une machine à étirer et filer les laines 



Dans le brevet et dans un certificat d'addition en 
date du 28 décembre i85a, l'inventeur décrit quel- 
ques perfectionnements à une carde fileuse brevetée 
et publiée t. VU, p. 67. 



7858. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 31 juillet 1852, 

Au sieur Canat, à Paris, 
Pour une machine à ferro-aimant sphériquv 
et à effet continu. 



L'organe essentiel et caractéristique de cette ma- 
chine est une boule de fer montée sur un axe, tour- 
nant sur elle-même, et aimantée de manière que les 
pôles soient immobiles, malgré le déplacement conti- 
nuel de toutes les parties ; en regard de ces pôles sont 
placées d'autres extrémités polaires libres, qui les at- 
tirent et qui agissent comme un couple pour faire 
tourner la boule d un mouvement continu. 

Il y aura deux systèmes , suivant que la boule sera 
aimantée par un courant électrique circulant dans une 
spirale, ou suivant qu'elle le sera par l'application 
directe des pôles d'un puissant aimant. 

De là , deux types principaux de la machine avec 
des variantes. 

L'éleclro-molenr mécanique donnant le courant n 
la spirale d'aimantation se compose d'un aimant, d'ar- 
matures d'induction e*t d'une spirale qui reçoit l'in- 
duction. 

L'aimant est composé de barreaux d'acier droits, 
disposés à plat par couches dans des plans perpendi- 
culaires à l'axe de la machine -, ils forment comme des 
polygones réguliers concentriques -, leurs deux extré- 
mités sont appuyées contra des liges en fer doux de 
même épaisseur, dirigées vers l'axe cl chargées de 
1 magnétique. 
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Chacune des armatures e»l commune à denx ran- 
gées de barreaux; «on extrémité libre est en rapport 
avec une armature centrale. 

Les pôles des armatures d'une même couche de 
barreaux sont alternativement nord et sud. 

Les couches sont séparées par un petit intervalle. 

Les armatures forment autant de rang* parallèles à 
l'axe qu'il y a d'armatures dans une couche. 

Chaque barreau, dans les couches successives, a 
ses pôle» compris entre des pôles d'un nom différent, 
et les armatures de chaque rang sont aimantées de 
manière à présenter vers le centre, alternativement, 
un pôle nord et nn pôle sud. 

Tous les pôles des armatures convergentes doivent 
arriver sur la surface d'un cylindre formé par la réu- 
nion de deux armatures centrales que sépre seule- 
ment une laine de bronte ; tous les pôles nord doivent 
être réunis sur l'une des armatures , et tous les pôles 
sud sur l'autre. 

Cette condition est remplie par les dispositions sui- 
vantes : 

Les armatures convergentes présentent dans leur 
partie libre une courbure qui dévie leur extrémité . 
tantôt à gauche, tantôt à droite, d'un quart de cip. 
conférence. 

La tige de fer, coudée à une certaine distance du 
cylindre des armatures centrales, se rapproche de 
l'endroit où elle doit le joindre par une courbe 
spirale . qui est une développante de la circonférence 
de ce cylindre. 

Le milieu de l'extrémité de la tige de fer doux doit 
toucher l'armature centrale en un point placé a angle 
droit d'un autre, qui correspond au prolongement de 
la ligne médiane de la tige dans sa partie droite. 

Les parties courbes des armatures d'un rang sont 
alternativement portées à droite et a gauche. 

Si la partie courbe de la première armature d'un 
rang est portée a droite, la partie courbe de la pre- 
mière armature du rang suivant est portée a gauche, 
et ainsi de suite alternativement. 

Les armatures ont , en outre , leur partie courbe 
déjetée parallèlement a l'axe, par un double coude, 
d'une quantité égale a la moitié de l'épaisseur des 
barreaux, plus l'épaisseur de l'intervalle qui sépare 
le» couches. 

Soit e l'épaisseur des barreaux, i l'intervalle entre 
les couches : les. armatures auront leur partie courbe 
déjetée d'une quantité égale à J • +i. 

Le double coude est placé un peu avant la nais- 
sance de la courbure. 
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Les armatures d'un rang sont toutes déjetées dans 
le même sens-, celles du rang suivant le sont dans le 
sens opposé , et ainsi de suite alternativement. 

Pour satisfaire à ces conditions, les armatures sont 
de deux modèles qui ne diffèrent que par le sens de 
la direction de la partie courbe, portée à gauche ou 
à. droite. 

Le nombre des armatures par couche est forcément 
une puissance de a, comme 8, 16. 

It serait bon que les barreaux d'acier entrassent par 
une partie amincie dans une rainure creusée sur le 
bord de l'armature. 

La séparation entre les couches de barreaux est 
maintenue au moyen de feuilles de tinc, en forme de 
xones circulaires. 

Il y a deux tones pour chaque intervalle; l'une ex- 
terne qui correspond aux barreaux d'acier, l'autre 
centrale qui correspond aux parties courbes des ar- 
matures. 

Elles ne sont pas placées dans le môme plan , en 
raison du déjettement des parties courbes paraJlèie- 
ment a l'axe. 

Les barreaux pourraient aussi être séparés dans le 
sens de leur largeur par un petit intervalle. 

La séparation serait maintenue par des iiL> de lai- 
ton passant dans des trous dont seraient percées les 
feuilles de «ne. 1 

Il y a des partie» courbes en saillie sur chaque face 
de l'aimant; leur nombre est égal a la moitié de celui 

Pour les aimants de dimension inférieure , les bar- 
reaux aimantés peuvent être faits tous de la même 
largeur. 

Mais pour ceux de grande dimension , on augmen- 
tera la largeur des barreaux, en la proportionnant à 
l'accroissement de leur longueur, suivant qu'ils s'éloi- 
gnent du centre. 

On pourra faire au moins des barreaux de trois lar- 
geurs, en leur donnant une épaisseur commune qui 
sera le tiers environ de la largeur des barreaux moyens. 

Les armatures centrales sont terminées par une 
partie coudée à angle droit, sur l'extrémité de laquelle 
est disposée une autre armature droite. 

L'ensemble de ces deux armatures forme une es- 
pèce de fourche , pl. I , entre les brandies de laquelle 
est placée la dernière armature, qui est sphérique et 
doit tourner sur un axe. 

Les armatures droites et l'armature sphérique sont 
placées au milieu d'une spirale divisée en deux parties, 
qui reçoit l'induction. 

44. « 
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Les armatures droite» peuvent être rapprochées de 
la boule et maintenues en contact avec elle , sous 
une faible pression, au moyen de longues vis qui 
passent entre les deux parties de la spirale. 

Les deux parties dont est composée la spirale d'hv 
duction représentent des cylindres creux aplatis , ayant 
le même axe et les bases parallèles; quatre supports 
tiennent ces parties écartées; l'arbre de l'armature 
spbérique, qui est perpendiculaire à leur axe, passe 
dans l'intervalle qui les sépare. 

Le conducteur qui les forme passe de l'une à 
l'autre. 

C'est une barre quadrangulaire de cuivre, enroulée 
k froid, et dont les tonrs sont isolés par un vernis 
qu'on saupoudre de sable fin avant qu'il soit sec. 

L électro-aimant comprend la spirale d'aimantation 
et les parties composant le ferro-aimant. 

La spirale d'aimantation est analogue, pour la forme, 
la disposition et la composition , a la spirale d'induc- 
tion ; elle est divisée, comme elle, en deux parties 
semblables , séparées par un intervalle dans lequel 
passe l'arbre moteur. 

Le ferro-aimant est constitué par une partie inté- 
rieure, une partie extérieure et une armature inter- 
médiaire. 

La partie intérieure est formée d'une boule de fer, 
et placée dans le vide central des hélices. 

La partie extérieure est composée de barres qui 
embrassent la spirale sur trois faces , perpendiculai- 
rement au sens du courant. 

Ces barres convergent vers l'axe sur les deux faces 
extérieures, s'arrétant a quelque distance de la cir- 
conférence interne, où elles sont reliées entre ellespar 
l'armature intermédiaire ; deux barres de chaque côté 
sont coupées pour le passage de l'arbre. 

L'armature a la forme d'un croissant fermé, c'est- 
n-dire que c'est un disque avec un vide circulaire cx- 
cenrrique. 

La circonférence extérieure porte une gorge ou 
rainure dans laquelle entrent les extrémités des 
harres. 

Du milieu de la partie la plus large du disque ainsi 
évidé s'élève une protubérance dirigée à l'intérieur de 
la spirale, et qui est destinée à porter un pôle magné- 
tique en regard de la partie extrême de là boule, con- 
sidérée suivant le sens de l'axe. 

Cette armature peut tourner de manière à prendre 
diverses positions autour de l'extrémité de la boule. 
Jl y a deux positions principales qui correspondent à 
un plan perpendiculaire à l'arbre passant par l'axe. 



Les parties saillantes des deux arma Lu m doivent 
être placées dans le même plan, a l'opposite l'une de 
l'autre, la boule étant entre elles. 

Elles doivent pouvoir être manœuvrées ensemble, 
de manière à conserver toujours ce rapport de posi- 
tion. 

Qu'on suppose les parties saillantes des armatures 
placées dans le plan perpendiculaire à l'arbre : si un 
courant est excité dans la spirale, la boule en fer sera 
aimantée suivant le sens de l'axe ; elle restera aiman- 
tée ainsi, indépendamment du mouvement de rota- 
tion qu'elle recevra. 

Les barres et les armatures seront aimantées aussi, 
et les parties saillantes à l'intérieur de la spirale pré- 
senteront aux pôles de la boule des pâles de nom dif- 
férent, qui les attireront. 

La boule, sollicitée par un couple, tournera et 
l'arbre moteur avec elle. 

L'appareil de l'électro-aimant est complété par une 
disposition consistant dans l'union des deux pôles 
en présence, par une partie de fer étroite qui eiallc 
leur puissance, et qui les fixe dans la position la plus 
avantageuse pour que leur attraction réciproque soit 
ellicace. 

Les pôles sont unis au moyen d'un anneau en fer: 
d'une part, il traverse un tenon, qui termine l'extré- 
mité polaire de l'armature; d'autre part, il passe dans 
la tète d'un boulon , dont l'écrou est supporté par une 
plaque de tinc qui forme ^ouverture de l'armature. 
La tête du boulon est en contact avec la boule-, on 
serre l'écrou de manière à cequ'il n'y ait que le moins 
de frottement possible. La tète du boulon est placée 
dans le plan passant par l'axe et par le milieu de l'ex- 
trémité polaire de l'armature; elle louche la boule en 
arrière de la ligne de l'axe, parce que l'on suppose 
que le pôle de la boule aura toujours une tendance à 
s'établir en avant de celte ligne, étant attiré parle 
pôle de la partie saillante do l'armature, et entraîné 
d'ailleurs par le mouvement de rotation. 

Nous avons indiqué la position des parties saillantes 
des armatures dans le plan passant par l'axe perpen- 
diculairement à l'arbre comme la principale. A me- 
sure qu'on éloignera l'ensemble des armatures de 
cette position, en les faisant tourner autour de l'axe, 
l'attraction entre les pôles en présence deviendra 
oblique au plan de rotation do la boule, et sera moins 
efficace; elle diminuera [feu à peu, cl deviendra nulle 
lorsque le plan des extrémités polaires coïncidera avec 
le plan passant par l'arbre. Si l'on éloigne ces extré- 
mités du plan de l'arbre, de manière à les amener 
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dans une position opposée diamétralement à celle 
qu'elles avaient d'abord , l'attraction s'exercera en sens 
inverse, et la direction du mouvement sera changée. 
On aperçoit , dès lors , le moyen de ralentir le mou* 
veinent, de l'accélérer après l'avoir ralenti, de l'ar- 
rêter, d'en intervertir le sens, c'est-à-dire le moyen 
de gouverner la machine. 

Chaque armature sera manœuvrée à l'aide de deux 
crémaillères parallèles et d'une roue dentée placée 
entre elles. 

La roue dentée est fixée à l'armature par l'inter- 
médiaire d'une pièce en cuivre ou en xinc, en forme 
de plaque ronde, avec uu bord élevé entrant clans le 
vide de l'armature, où il est goupillé. La jante de la 
roue est rendue adhérente à la plaque au moyen de 
clous rivés. 

Afin que les armatures soient mues par un mou- 
vement d'ensemble, les crémaillères sont unies deux 
à deux , de chaque côté de l'axe , par une tige per- 
pendiculaire, qui sert de poignée. Ko même temps 
qu'on tire avec une poignée les deux crémaillères de 
droite, par exemple, on refoule avec l'autre les deux 
crémaillères de gauche, en agissant avec les deux 
bras. 

La spirale du petit électroaimant communique 
avec l'une des hélices de l'appareil électro-moteur. 
Un tour de celle hélice est coupé, et les deux bouts 
sont mis en communication avec les deux extrémités 
de la spirale. 

Pour mettre la machine en train, il faut commen- 
cer par imprimer un mouvement de rolalion à la 
boule de l'appareil électro-moteur, en agissant sur la 
partie de l'arbre qui sort du tambour. 

Les proportions entre les principaux organes de la 
machine ne peuvent pas être déterminées a priori. 
On a donné des masses égales aux barreaux aimantés , 
à la spirale d'induction, à la spirale d'aimantation et 
à l'ensemble du ferro-aimant. Les masses des organes 
doivent être proportionnées a leur part d'action dans 
le résultat dynamique. Les deux spirales ayant des 
rôles d'égale importance doivent avoir la même 
masse. 

Voici les variantes du premier type de la machine : 
Au lieu de faire tourner la boule de l'appareil 
électro-moteur au moyen d'une machine particulière, 
on pourrait emprunter son mouvement à celui de 
l'arbre moteur, à l'aide de poulies et d'une corde 
sans fin. 

On peut réunir et confondre l'appareil électro- 
moteur avec l'électro-aimant. La même boule, mise 



en communication avec les armatures de l'aimant, 
servirait comme armature d'induction et comme 
ferro-aimant; les mêmes hélices recevraient l'induc- 
tion et opéreraient l'aimantation; la boule représen- 
terait deux fcrro-aimanls croisés à angle droit dans 
le plan perpendiculaire a l'axe, l'un résultant d'une 
aimantation directe par les pôles de l'aimant, l'autre 
dû à l'action aimantante du courant induil dans la 
spirale. Les armatures de l'aimant, au lieu de péné- 
trer à l'intérieur de la spirale parallèlement à l'axe, 
contourneraient l'une des hélices, pénétreraient dans 
l'intervalle qui la sépare de l'autre, pour venir en con- 
tact avec la boule ; des barras de l'électro-aimant se- 
raient coupées pour leur passage, comme il y en a 
pour celui de l'arbre. La masse de cette spirale à deux 
fins devrait êlre double de celle qui a élé admise pour 
la spjrale ne servant qu'à l'alimentation. 

Dans ces diverses combinaisons, on pourrait ré- 
duire le nombre des pôles libres en présence , de U 
à a. 

Pour cela, les barres de l'électro-aimant seraient 
prolongées, d'un côté, jusqu'à l'axe où elles seraient 
en contact avec la boule. 

11 n'y aurait qu'une armature. 

Ce système aurait l'inconvénient d'occasionner des 
frottements considérables, soit de la boule avec les 
barres, soit de l'arbre dans les coussinets. 

La spirale de l'appareil électro-moteur pourrait 
être elliptique, les armatures droites étant placées 
suivant le grand axe du vide intérieur. 

On pourrait remplacer l'éleclro-moteur mécanique 
par une pile hydro-électrique, en ne conservant de la 
machine qui a élé décrite que l'éleclro aimant. 

L'idée de la combinaison de l'appareil électro-mo- 
teur avec l'électro-aimant, dans le type précédent, 
nous a conduit à réduire la machine à des aimanta, 
une boule de fer et des armatures inlennédiaires. 

Le ferro-aimant sphérique, aimanté directement 
par un aimant, est attiré par un autre. 

Les deux aimants sont placés de chaque côté de 
l'armature sphérique, de manière à ce que leurs axes 
prolongés coïncident. 

Ils ne diffèrent pas, quanta la disposition des bar- 
reaux aimantés et A celle des armatures convergen- 
tes, de l'aimant qui a été décrit et figuré précédem- 
ment. 

Les couches sont placées de champ. 

L'enveloppe en footc est polyédrique; elle est fer- 
mée aux deux extrémités par des boucliers ; celui qui 
est du côté externe s'appuie contre le bord de l'enve- 
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ioppe, dans laquelle il ne peut pas être entraîné ; 
l'autre peut y entrer librement. 

Un système de boulons , dont les tiges passent dans 
les intervalles vides laissés entre les barreaux aiman- 
tés et les prties courbes des armatures convergentes, 
presse les boucliers et serre toutes les parties de l'ai- 
mant, de manière à leur donner la fixité nécessaire. 

L'armature centrale, après s'être dégagée de l'inté- 
rieur de l'aimant, est terminée par une partie courbe; 
les deux parties courbes sont dans un même plan pas- 
sant par l'axe; leurs concavités sont opposées. 

La boule est placée entre les extrémités polaires 

Deux de ces extrémités la touchent et la constituent 
à l'état d'aimant ; les deux autres sont disposées à dis- 
tance , de manière à agir sur elles par attraction. 

Une des armatures de chaque aimant touche la 
boule ; l'autre est à distance. 

Dans la position que représente la figure 1, les 
quatre extrémités polaires sont dans un plan perpen- 
diculaire à l'arbre de la boule; les extrémités por- 
tant les pôles de même nom sont du même côté de 
l'axe. 

L'une est une extrémité polaire de contact, l'autre 
une extrémité polaire agissant à distance. 

La boule est touchée par deux armatures suivant 
un de ses grands diamètres; elle est aimantée dans ce 
sens à l'état de mouvement comme a l'état de repos, 
et présente deux pôles opposés à ceux des armatures 
placées à distance et de nom différent. 

Ces armatures attirent donc la boule , en agissant 
sur elle à la manière d'un couple, el la font tourner. 

Le maximum d'effet correspond a cette position. Si 
l'on fait tourner l'ensemble des quatre armatures, en 
les éloignant du plan perpendiculaire à l'arbre, le 
mouvement sera ralenti en raison de l'obliquité du 
sens de l'attraction , par rapport au plan de rotation 
de la boule, et parce que les demi-cylindres des ar- 
matures centrales entreront en contact avec des arma- 
tures convergentes appartenant à deux pôles différents, 
et seront aimantées moins fortement; tonte action ces- 
sera lorsque les armatures seront dans le plan pas- 
sant par l'arbre ; dans cette position , en effet . leur 
pôle libre sera neutralisé. 

En intervertissant la position des armatures, par 
rapport au pian passant par l'axe et par l'arbre, on 
renversera le sens du mouvement. 

Il suffirait de changer la position d'un seul système 
d'armatures pour diminuer la force rotative de la 
boule et pour la rendre nulle. 
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On obtiendrait l'arrêt, en lui donnant une position 
diamétralement opposée a celle qu'il avait pour le 
maximom d'effet. 

La nécessité de hure tourner le système des arma- 
tures pour gouverner la machine exige que le cylindre 
des armatures centrales conserve une certaine mobi- 
lité au centre de l'aimant 

La pression à laquelle on peut soumettre toot le 
système de l'aimant empêchera le* armatures conver- 
gentes de se jeter avec trop de force sur le cylindre. 
Avant d'ajuster, on peut recouvrir cette pièce d'une 
légère couche de chaux délayée ou d'une autre ma- 
tière destinée a empêcher un contact trop intime entre 
elle et les armatures convergentes, avant que l'on ait 
serré les boulons. 

Les demi cylindres doivent être unis fortement, afin 
qu'ils ne soient pas écartés par l'attraction en sens in- 
verse des armatures convergentes; la pièce en bronze 
qui les isole, quant aux effets magnétiques, porte 
deux parties à queue d'aronde par laquelle ils sont 
retenus invariablement. 

Le système des deux armatures doit pouvoir être 
avancé ou reculé, afin que l'on puisse régler le con- 
tact de l'une d'elles avec la boule. 

Cet effet est obtenu au moyen d'un gros écrou en 
brome vissé sur l'extrémité un peu diminuée du cy- 
lindre, et appuyé sur le bouclier par l'intermédiaire 
d'une rondelle aussi en bronze , convexe vers lui 
pour permettre une rotation facile du cylindre 

Les parties courbes des armatures centrales por- 
tent des bras de levier qui servent a gouverner la 
machine. 

Les manœuvres pour ralentir le mouvement, pour 
l'accélérer lorsqu'il a été ralenti, pour en intervertir 
le sens, pour arrêter et pour mettre en train, sont 
faciles à comprendre, d'après ce qui a été dit. 

Voici les variantes du deuxième type : 

Un seul aimant posé sur sa base. 

L'extrémité des armatures centrales deux fois cou- 
dée, de manière à ce que leur ensemble représente 
une sorte de fourche, dans l'intervalle de laquelle est 
la boule. 

L'arbre est dirigé à angle droit de la ligne paaaant 
par les extrémités de la fourche. 

Ces extrémités portent chacune, du côté de la boule , 
deux armatures. 

L'une est doublement coudée comme une mani- 
velle. 

Elle entre par un gros tourillon dans le bout de 
l'armature centrale et peut tourner sur lui; son autre 
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extrémité se rapproche de la boule sana la loucher. 
Une via de pression, placée au bout de l'armature 
centrale et entrant dans une rainure du tourillon de 
l'armature coudée, prévient sa sortie. 

L'autre armature a la forme d'un boulon dont la 
lige traverse l'axe du tourillon de l'armature coudée; 
la téle est saillante du cdté de la boule; l'écrou s'ap- 
puie sur l'armature centrale par l'intermédiaire d'une 
rondelle de 1èr. 

Ces deux armatures se partagent l'aimantation de 
l'armature centrale et représentent deux pôles de 
mémo nom; c'est, si l'on veut, une extrémité po- 
laire biiurquée. 

Les tètes des boulons sont mises en contact avec la 
boule; ce soot les extrémités qui aimantent. 

Les armatures coudées sont les extrémités qui atti- 
rent. 

Le reste n'a pas besoin d'explication. 

On pourrait encore n'avoir que deux extrémités 
polaires, l'une d'aimantation, l'autre d'attraction, 
dont une seule coudée et l'autre droite. 

On rendrait leur ensemble mobile autour de l'axe, 
afin de pouvoir changer la direction du mouvement. 
Cet arrangement aurait l'inconvénient d'occasionner 
de» frottements considérables. 

Voici la variante commune aux deux types : 

Au heu d'une sphère , on pourrait employer, pour 
former le ferro-aimanl, un autre solide de révolution, 
tel qu'un cylindre; seulement, il deviendrait difficile 
de gouverner la machine , et surtout de changer la 
direction du mouvement. 
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Pour un mode d'épuration des houilles. 



Le charbon minéral , tel qu'il arrive des puits d'ex- 
traction, est toujours plus ou moins mélangé de subs- 
tances étrangères, soit schistes houillère, sulfures, 
oxydes et carbonates de fer, sulfates et carbonates de 
chaux et de magnésie, etc., lesquelles proviennent du 
toit et du mur de la mine , ou même de petites veines 
intercalées dans la masse du charbon. 

Daas le menu charbon, ces différentes substances 



soot généralement détachées les unes des autres par 
le fait du brisement qui a lieu ordinairement suivant 
les plans de jonction du charbon avec les matière- 
étrangères , en sorte qu'il y a simplement mélange mé- 
canique. 

La séparation du charbon d'arec ces différents 
corps pourrait être effectuée , à la rigueur, au moven 
d'un soigneux triage a la main; mais lorsqu'on des- 
cend dans les parties fines, la dépense et la difficulté 
qu'occasionnerait l'emploi d'un tel procédé le rendrait 
tout à fait impraticable. 

Ce qui serait à peu prés impossible par l'adresse 
des mains et le discernement de l'œil se fait aisément 
avec une perfection et une économie incomparables, 
par un moyen mécanique, fondé sur la différence de 
pesanteur spécifique de toutes ces différentes subs- 
tances. 

Pour obtenir ce résultat avec la précision voulue, 
il est d'abord nécessaire de classer l'ensemble ou le 
mélange des matières par ordre de grosseur, c'est ce 
qui est bit par un appareil spécial. 

Suivant les circonstances locales, le charbon ve- 
nant de la mine est amené sur un emplacement au 
niveau du classificateur, et dans un réservoir supé- 
rieur, au bas duquel on a disposé un distributeur qui 
peut être un tambour tournant, à secteurs creux, ou 
enfin déversé ou culbuté sur une grille à larges ou- 
vertures de barreaux, qui élimine les gros fragments. 
La partie menue tombe dans une fosse de forme py- 
ramidale renversée. 

La capacité de cette fosse ou du réservoir doit être 
asses grande pour contenir, comme avance , une quan- 
tité de charbon supérieure à celhï traitée dans les in- 
tervalles des arrivages. 

Lorsqu'on fait usage de la fosse, co qui est le cas 
le plus général, alors, sur une de ses faces, formée 
en partie d'une simple cloison, on ménage a la par- 
lie inférieure une vanne pouvant donner passage au 
charbon qui se répand dans un espace réservé, et 
en prenant une inclinaison naturelle de'45 degré*. 

C'est là que puisent les godets d'un élévateur. 

La vanne sert de régulateur de distribution à l'élé- 
vateur. 

L'élévateur, qui pourrait être une *is d'Archimède 
ou un plan incliné, ou tout autre système, est ici formé 
d'une chaîne sans fin à godets. 11 déverse le charbon 
sur le clflssi ficcitcur* 

Cet élévateur reçoit le mouvement de l'arbre de 
couche de la machine motrice, au moyen de poulies 
en correspondance. 
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Ces poulie» sont doubles, l'une fixe et l'autre folle, 
pour se réserver un désembrayage facile. 

Un tendeur, d'une construction nouvelle et écono- 
mique, permet de tendre a volonté la chaîne de l'élé- 
vateur. 

Tout le système est établi fort simplement sur deux 
pièces de bois placées suivant l'inclinaison la phis 
contenante , et appuyées par le baut sur une traverse 
en fonte. 

Le classiiicatcur reçoit le charbon de l'élévateur. 

Ce dassificateur est supporté dans sa longueur sur 
deux paires de segments dentés, engrenant avec des 
crémaillères fixées aux flancs du dassificateur, ou 
bien sur des tiges articulées nui lui permettent de 
jouir d'une grande mobilité dans le sens de sa lon- 
gueur. 

Un mouvement rapide de va-et-vient lui est im- 
primé à l'aide d'une bielle communiquant à un arbre 
à boulon excentré variable de course, de façon à pou- 
voir régler convenablement l'amplitude des secousses 
à imprimer au dassificateur, ou mieux par un arbre 
coudé dit vilebrequin , à course fixe , lorsque celle-ci 
est déterminée par l'expérience. 

La transmission du mouvement par deux roues 
d'angle est solidement établie sur une plaque de fon- 
dation reposant sur un bon mur. 

L'inclinaison du classiûcateur, du talon vers son 
extrémité opposée, peut être modifiée à volonté dans 
une certaine limite, en abaissant ou en élevant les 
traverses supportant les longerons du dassificateur. 

Toute la quantité de charbon fournie par l'éléva- 
teur passe immédiatement sur des plaques perforées, 
étagées, disposées entre les flancs du dassificateur. 
La première, placée a la partie supérieure, reçoit la 
totalité des matières à dasser. Cette plaque est percée 
d'ouvertures circulaires aussi rapprochées que pos- 
sible. 

Le diamètre de ces trous doit être tel , que les frag- 
ments qui ne peuvent passer soient d'un volume 
assez fort pour être convenablement triés à la main. 
Au travers de trous aussi grands, les matières sont 
vite passées; aussi n'cst-il pas nécessaire de donner a 
cette plaque une vaste superCcie. 

Tous les fragments qui n'ont pu passer avancent 
•ans cesse, à l'aide de l'agitation imprimée au dassi- 
ficateur et de sa pente Jusqu'à l'extrémiléde la plaque ; 
là ils trouvent un plan incliné qui les rejette sur le 
côté. 

S'il y a avantage commercial à vendre ou à em- 
ployer directement ces charbons, on dirige le petit 



plan incliné sur le devant pour faire tomber ce» frag- 
ments dans le waggon de transport, où un entant trie 
facilement à l'arrivée le» parties schisteuses. 

Si, au contraire, on les destine à la carbonisation , 
et que des fragments de schiste ou de sulfure de fer 
soient intercalés, en assez forte proportion, dans le 
charbon lui-même, ce qui a lieu assez souvent, alors 
il convient de les concasser. 

A cet effet, la pente du plan indiné est dirigée du 
coté opposé, vers la fosse de l'élévateur, et, au moyen 
d'un petit couloir, on amène ce diarbon dans un 
broyeur à noix, ou entre deux cylindres broyeurs 
tournant l'un vers l'antre, à la distance voulue, en 
raison de la nature des charbons. 

Ces cylindres sont à écarlemenl variable, réglé par 
un contre-poids , pour prévenir les résistances trop 
fortes résultant du passage d'un fragment de pierre 
dure. Ils sont commandés par l'arbre de couche de la 
machine , au moyen de poulies dont une des cour- 
roies est croisée. 

Le corps dur qui aurait provoqué l'écaricmenl du 
cylindre se trouverait rejeté hors de la fosse, à l'aide 
d'une planche ou doison qui avance sous les cy- 
lindres à l'instant de leur écartement, et reprend en 
suite sa position première, après le passage du corps 
dur. 

Le charbon ainsi concassé tombe dans la fosse de 
l'élévateur, et celui-ci le reprend pour en opérer de 
nouveau le classement, puis ensuite l'épuration. 

Nous avons ainsi éliminé ou brisé les fragments 
d'un volume trop fort pour être convenablement trai- 
tés dans les bacs d'épuration dont il va être fait men- 
tion. 

Ce qui est passé au travers de la plaque d'élimina- 
tion tombe sur une arête placée immédiatement en 
dessous parallèlement à la première. 

Ici le diamètre des trous est moindre et doit varier 
d'après la friabilité des matières; il doit être tel que, 
après l'élimination des gros fragments , la partie res- 
tante soit divisée eu portions sensiblement égales, en 
raison du nombre de bacs que l'on veut avoir : ainsi . 
en admettant trois bacs , ce qui devra rester sur la 
plaque sera à peu près le tiers de la partie restante. 

Tout ce qui ne peut passer au travers de cette 
plaque avance jusqu'au bout, où un plan indiné dé- 
verse sur le coté ces petits fragments dassés, pour de 
là les rendre dans un bac n* 1 , à l'aide d'un con- 
duit. 

En dessous de la plaque se trouve la plaque perfo 
rée, plus fine, qui fournira de la même manière à un 
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bac n* a S* part correspondante de matière» claîiées. 

Enfin . ce qui tombe sur le fond, Gxe ou mobile, com- 
prenant la pousnère, fournira la division qui doit ali- 
menter un bac n* 3. 

On pourrait à volonté augmenter ou diminuer le 
nombre de ces divisions; mais celui-ci nous a paru 
satisfaire aux conditions d'un bon travail, lorsqu'on 
veut obtenir du gailletin épuré; mais, dans l'hypo- 
thèse du broyage ou du charbon livré très-menu pour 
la fabrication du cote, on petit réduire encore les di- 
visions, en supprimant une partie des plaques per- 
forées , et fournir à plusieurs bacs du même numéro. 

Ici, la poussière mélangée aux fragments inférieurs 
aux trous de la dernière plaque arrive dans le bac 
n* 3. 11 peut y avoir utilité dans certains cas à obtenir 
séparément la poussière très-line; on atteint ce résul- 
tat au moyen de nos dispositions, en ajoutant une 
ue perforée plus fine au classificaleur. 
Si le charbon est sec et que l'on tienne à avoir la 
poussière sèche, alors il suffit de la recevoir dans un 
fond faisant corps avec le classificaleur, qui la conduit 
au récipient. 

Cependant, lorsque le charbon est chargé d'humi- 
dité ou à l'état boueux, il y a alors empâtement sur 
les plaques perforées, et, pour opérer un bon classe- 
ment, il convient de l'effectuer sous l'action de l'eau, 
soit que l'on conserve la poussière dans le bac n* 3, 
ou qu'on l'élimine pour un travail spécial. 

A cet effet, une pompe élève l'eau dans un ré- 
servoir placé au-dessus du classilicaleur; une vanne 

dessus de la première plaque du claarificateur, dont 
le fond, formé par une- plaque perforée à trous très- 
fins , laisse tomber l'eau sur cette plaque du classi- 
ficaleur en pluie fine. 

Le charbon , arrivant du talon du dnssificateur sur 
la plaque, est immédiatement soumis à l'action de 
cette pluie, qui entraine rapidement toutes les parties 
fines et poussiéreuses dans le fond du classilicaleur. 

Ce fond, au lieu d'être fixé au classilicaleur cl 
foire partie de celui-ci, sera indépendant et fixe, en 
le supportant au moyen de traverses fixées aux lon- 
gerons. 

Cette disposition allège le poids du classilicaleur, 
rend sa construction plus facile, et son agitation 
n'exige plus que l'emploi d'une force médiocre. 

L'eau versée sur les matières est un puissant moyen 
d'entraînement des poussières; elle contribue à pré- 
venir l'engorgement des plaques fines; elle sert, d'ail- 
leurs, lorsque le fond est fixe, à transporter la pous- 

XXV. 



sière tombée de la dernière plaque, sans avoir besoin 
d'une agitation mécanique. 

Les diverses divisions de charbon destinées à l'é- 
puration, avec ou non compris la poussière, se ren- 
dent, ainsi que nous l'avons dit, séparément dans des 
bacs, au moyen de conduits correspondants; c'est là 
que la houille doit subir le travail proprement dit de 
l'épuration. 

Les bacs se composent d'une vaste cuve en bois, en 
tôle , ou mieux en fonle coulée d'une pièce, ou fermée 
par des plaques ajustées et reliées entre elles avec de» 
boulons, si c'est de la fonte. 

Deux cloisons divisent celte cuve en trois parties 
principales, composant chacune un bac. 

Le nombre de ces compartiments peut élre aug- 
menté ou diminué; mais la division en trois est une 
des meilleures. 

Chacun de ees bacs étant disposé de la même ma- 
nière, à de légères différences près de réglementa- 
tion que nous signalerons , il suffira de donner la des 
cription de l'un d'entre eux. 

Sur le derrière de chacune des cloisons se trouve 
une partie cylindrique communiquant par le bas avec 
l'intérieur des bacs, et dans laquelle peut se mouvoir 
un piston à clapets. 

Un châssis en fer, ou mieux en futile, est fixé à une 
certaine distance du bord des bacs (celui antérieur 
est moins élevé que les autres cotés), à l'aide d'un 
rebord régnant sur les côtés du pourtour des bacs. 
Entre le châssis et le rebord se trouve une épaisseur 
de bois 'que l'on peut varier à volonté, et qui sert à 
régler la hauteur du châssis et son inclinaison , deux 
conditions essentielles à déterminer pour un bon tra- 
vail, et dont la première varie quand on passe d'un 
bac à un autre. 

Sur ce châssis es t fi xée une toile métallique, ou pré- 
férablement une plaque perforée, soit en métal ordi- 
naire ou émaillé , soit en gutte percha , lorsqu'on craint 
l'action des eaux acidulées -, c'est une application nou- 
velle de cette substance. 

Si cette plaque est mince el peu résistante , elle est 
consolidée en la plaçant entre deux toiles métalliques 
fortes , à larges mailles; elle est retenue sur le châssu 
au moyen de languettes en fer ou en fonte, placée-* 
longiludinalement de l'avant à l'arrière du bac. ou 
bien sous un contre-ch assis , de façon a être entre 
les deux. 

Le diamètre des trous dans les plaques perforée* 
de chaque bac est moindre que la grosseur cotres, 
pondante du charbon arrivant du classificaleur, de 

45 
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manière à ce que les matières à épurer ne puissent 
passer au travers , sans cependant que Je passage de 
l'eau soit trop difficile par un 
géré des ouvertures 

Une vanne a coulisse peut 
cation entre le* parties de chacun ; on ne laisse qu'un 
passage- plus ou moins étroit entre son extrémité in- 
férieure et la plaque du châssis , a mesure qu'on l'é- 
lève on qu'on l'abaisse. 

A l'cxtroniitu inférieure du châssis est une contre- 
vanne qui peut se mouvoir dans le sens vertical , et 
être relevée plus ou moins, à l'aide de deux tige» qui 
lu supportent à ses extrémités ; do telle sorte que cette 
contre vanne forme un barrage mobile dans ie sens 
de la hauteur. 

L'extrémité du châssis n'arrive pas jusqu'à la lace 
de derrière du bae. 

Un espace est ménagé pour le passage du schiste, 
qui doit franchir la contre-vanne pour tomber dans 
le compartiment 

Ce compartiment est fermé â sa partie inférieure , 
et le schiste qui s'y accumule n'a d'autre issue qu'un 
petit conduit qu'on peut fermer en totalité on par- 
tiellement, à son extrémité extérieure, par une porte 
à coulisse. 

Tout étant ainsi disposé, la vanne fermée et re- 
posant sur la plaque perforée du châssis , si on sup- 
pose le bac rempli d'eau jusqu'au niveau du bord an- 
térieur, et que le charbon arrive du classilicatcur sur 

accumulée sur cette plaque. 

Alors, si un mouvement de va-et-vient est imprimé 
de la pompe, soit par un excentrique ou 
i coudé recevant le mouvement de la ma- 
chine, au moyen de poulies doubles placées à son 
extrémité, ou par une disposition à cames, ou enfin 

imprimant à celle-ci un mouvement d'oscillation dif- 
férentiel, ou dont les vitesses oscilla toire» soient in- 
égales, il est clair que l'action descendante du piston 
l'eau et l'obligera à monter, en passant au 
de la plaque perforée. 
Les matières accumulées obéiront à ce mouvement 



substances ayant des pesanteurs spécifiques diffé. 
I, les plus lourdes seront soulevées moins haut 
que les plus légères, surtout si elles ont un \ 



Dans le mouvement ajeendant du piston ou de ra- 



tières qui avaient été soulevées obéiront aux lois de 
la gravitation des corps immergés dans l'eau, mais 
encore seront sollicitée» à se précipiter plus promp- 
Icmcnt, en raison de la rapidité ascensionnelle du 
piston. 

D résultera de cette double action que h» subs- 
tances les plus lourdes seront soulevées moins haut 
que celles qui sont plus légères, et retomberont plus 




Le mouvement de va-et-vient du piston étant con- 
tinu , le même effet se reproduira, et, au bout d'un 
certain nombre d'agitation», les matières qui repo- 
saient sur la plaque perforée se trouveront classées, 
par ordre de densité, suivantdes couches horixon taies, 
le» plus lourdes à la partie inférieure sur la plaque . 
et les plus légères à la surface i 
sont autres que la bouille, sans oucun mélange de 
substances étrangères. 

En même temps que les 
dans le bac, une nappe d'eau tombe du conduit su- 
périeur dans le bac, au même point d'arrivée des 
charbons. 

Cette eau détermine à la surface un courant qui 
entraîne le charbon de la couche superficielle, le fait 
passer par-dessu» le bord antérieur du bac, et le dé- 

d'entraînement du charbon dépend de la quantité 
d'eau fournie à la surface; une vanne à coulisse règle 
cette quantité d'eau. 

Lorsque l'action du criblage n'est pas égale dan» 
les deux sens, que le piston descend plus rapidement 
qu'à ne remonte, il on résulte que le mouvement ns- 

tsent en retour ou de chute. 

Cet effet est obtenu dans de bonnes conditions mé- 
caniques par notre disposition de tête de bielle à 
glissière. Il est très-souvent fort utile que cette action 
différentielle soit produite. 

En effet , lorsque le piston remonte avec une grande 
rapidité, il on résulte une aspiration sur la plaque du 
châssis qui force les matières â se précipiter rapide- 
ment, après avoir été soulevée». Les parties fine* vien- 
nent s'appliquer sur les trous, les bouchent en partie 
et gênent le passage de l'eau. Une certaine quantité 
de poussière est aspirée dans le bac, l'obstrue plui 
rapidement et est â peu près perdue. 

En réduisant l'effet d'aspiration â de très-faibles 
proportions , on évite l'obstruction de la toile ou pla- 
que perforée, qui se trouve toujours débouchée parla 



tour, l'eau descendra ; aior» non-seulemeut les ma- 1 pression plu» forte dans le sens ascensionnel des ma- 
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tiéres que dans le mouvement en retour; les pous- 
sières n'étant plus aspirées aussi fortement, ne peuvent 
même pas traverser la couche de résidu schisteux ac- 
cumulée sur la plaque du chftssis ; cette couche forme 
elle-même une espèce de crible qui relient les pous- 
sières de charbon et produit de bons effets. 

Dans le bac n*3 , plus particulièrement, il convient 
d'aider encore l'action du mouvement différentiel, en 
introduisant sur le piston â clapets un courant d'eau 
du conduit. 

Cette eau additionnelle, passant au travers do pis- 
ton, augmente dans le bac le courant ascensionnel 
aux dépens du courant descendant , produit par le pis- 
ton en remontant; mais on ne peut user de ce moyen 
au ddi d'une certaine limite, sans s'exposer à certains 
inconvénients. 

Cependant, lorsque le mouvement descendant du 
piston est rapide , avant d avoir pu imprimer sa vi- 
tesse initiale a l'eau, il y a choc contre celle-ci. Cet 
effet est amorti par le mode de construction du pis- 
ton , dont le plateau est mobile le long de la tige ; deux 
rondelles en caoutchouc vulcanisé sont placées en des- 
sus et en dessous du plateau, celle au-dessus étant 
la plus épaisse. 

Des épaulemenls assez larges existent à la tige pour 
retenir ces rondelles élastiques. 

Cette disposition de piston est tout à fait nouvelle. 

La pente du châssis, dans le sens opposé au cou- 
rant de la surface , permet d'avoir une action criblante 
plus égale dans toutes les parties du bac, car la couche 
est plus épaisse du côté du piston , où l'effet de ce- 
lui ci se fait le plus sentir, tandis qu'elle est moins 
épaisse du coté opposé, vers la sortie du charbon , où 
l'effet du piston est moindre; ces deux actions en 
sens opposé se compensent sensiblement. 

La pente du châssis vers le piston fait que les ma- 
tières schisteuses sont sans cesse ramenées du côté 
opposé à la sortie du charbon , ce qui contribue à une 
plus parfaite épuration de celui-ci. Ceci est surtout 
utile dans le travail des poussières, où H n'est pas 
possible 3e donner une grande épaisseur à la couche 
criblante. 

Le charbon, au sortir du bac, tombe sur la table 
inclinée. Cette table est formée d'un ehAssis recouvert 
d'une toile métallique oa en crin, ou en toute autre 
substance, mais très-serrée, de manière à ne laisser 
passer au travers que feâu chargée de la moindre 
quantité possible de matières; elle est garnib de re- 
bords sur le pourtour, I l'exception de ta face antl' 
nnire , on i moine sur le aevanr. 



Cette inclinaison peut varier à volonté, au moyen 
du système de suspension consistant en deux tiges ri- 
gides placées aux angles, près de» bacs, otdenx cluriors 
fnées aux angles opposés. 

La suspension a lieu en dehors de la verticale, de 
manière que la table appuie , par deux taquets fixés 
à l'arrière, contre deux contre- taquets fixes placés sur 
le devant des bacs. 

Un arbre portant des cames pousse la table par 
son talon, ce qui la force A s'éloigner des bacs , au» 
Mtol que la came a cessé de presser, la table retombe 
par son propre poids contre les bacs; il en résulte 
qu'elle est sans cesse soumise a un mouvement de se- 
cousse. 

Le courant d'eau entraînant te charbon épuré sur 
la table inclinée se trouve soumis a l'action des se- 
cousses, dont l'effet est, non-seulement de faire avan- 
cer le charbon jusqu'à l'extrémité, pour le faire tom- 
ber dan? des waggons , mais encore de faciliter singu- 
lièrement le passage de l'eau au travers de la toile, 
qui, sans cela, ne tarderait pas à s'obstruer; en sotte 
que le charbon épuré du dernier bac surtout, au Keu 
d'être à Tétât de boue presque liquide, est déjà à un 
degré de dessiccation passablement avancé. 

Ces secousses ont encore pour résultat de précipi 
ter rapidement les parties lourdes-, mais très-fines , 
qui auraient pu échapper à l'action du criblage , et 
être entraînées par le courant; elles resteront au som 
met de la table ou passeront au travers de la toile 
avec les eaux boueuses. 

Les eaux qui ont servi a l'entraînement du char- 
bon sont recueillies en dessous de la table par une 
large gouttière fixée aux bacs, et dont la partie creuse 
est contre eux; elles sont conduites dans de vastes 
bassins de clarification, disposés en labyrinthe, où elles 
déposent les dérn J A *es parties fines qu'elles ont p« 
entraîner, puis elles sont ramenées vers l'appareil 
dans le puisard, d'où la grande pompe les remonte 
sans cesse dans le conduit supérieur; en sorte que 
c'est toujours 1» même eau qui sert à l'entraînement. 

11 résulte de ces dispositions que l'opération s'ef- 
fectue avec le minimum d'eau, et qu'il suffit de rem- 
placer la perte résultant de l'adhérence naturelle au 
charbon, qui entre sec et sort mouillé. 

Nous venons de voir comment, par le fait seul de 
la marche de I appareil , le charbon épuré est rendu 
directement dans un waggon de transport 

Nous avons à examiner ce qu'il advient de» résidus 
schisteux et sul fure u x que nous avons tus s'accumu- 
ler sur la Dlacnre perforée 

». 
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La vanne est restée fermée jusqu'àcequ'unecouehe 
de résidu* , suffisamment épaisse se soit accumulée 
sur ia plaque; nous appellerons cela la coacki de ga- 
rantit; elle est plus forte dans le bac n* i que dans 
le bac n* s, et moindre encore dans le bac n* 3. Alors, 
on outre cette vanne d'une quantité suffisante pour 
donner passage sans difficulté aux plus gros frag 
ments. 

Bientôt l'espace compris entre la vanne et la contre- 
vanne est occupé par les résidus schisteux , qui s'élè- 
vent jusqu'au niveau supérieur de cette contre vanne; 
celle-ci se trouve réglée à la hauteur convenable. 

Ainsi, dans l'espace compris entre la vanne et la 
contre-vanne s'accumuleront uniquement des résidus 
schisteux, qui n'auront pu s'y introduire que par la 
fente ménagée à la partie inférieure de la vanne, au 
moment de son ouverture; car la partie supérieure 
de cette fente est moins élevée que le niveau supé- 
rieur de la couche de garantie des résidus. 

L'action du piston ou du criblage se faisant sentir 
également d'un coté et de l'autre de la vanne, il est 
évident que l'équilibre s'établira entre la colonne 
composée uniquement de résidus schisteux compris 
entre la vanne et la contre-vanne, et celle de l'autre 
côté de la vanne, sur la plaque perforée d'épuration; 
laquelle colonne est ici composée de deux parties de 
pesanteur spécifique différente, les résidus dans le bas 
et le charbon au-dessus. 

Mais la colonne composant le bac d'épuration , pro- 
prement dit, est un terme variable en raison du rap- 
port entre l'épaisseur du résidu et du charbon, tandis 
que la colonne entre la vanne et la contre-vanne est 
un élément constant dépendant seulement de la hau- 
teur a laquelle a été réglée la contre-vanne. 

Il résulte de la que, lorsque les schistes arrivent en 
plus grande quantité dans le bac, la somme des deux 
colonnes de schiste et de charbon tend a augmenter 
en poids; alors, le schiste passe en dessous de la vanne 
et force au déversement du résidu schisteux par-des- 
sus la contre-vanne; si, au contraire, les schistes ar- 
rivent en moindre quantité, la somme en poids des 
colonnes de schiste et charbon diminue, et le déver- 
sement du schiste décroît dans la même propor- 
tion. 

Ainsi donc, par ces dispositions , nous obtenons un 
échappement du résidu schisteux continu, et en pro- 
portion exacte avec son arrivée. C'était la condition 
A remplir 

Les schistes, se déversant par dessus la contre- vanne, 
tombent dans le compartiment, dont la partie infé> 



rieure est fermée par deux plans inclinés qui se réu- 
nissent à l'entrée du conduit, en sorte que les schistes 
sont amenés naturellement à l'ouverture desortie. 

La porte à coulisse qui la termine est réglée de le- 
çon à ne laisser que le passage le plus resserré pos- 
sible. 

Le schiste, aidé par l'entraînement de l'eau, sort 
et tombe sur le plan incliné, formé d'une plaque per- 
forée à trous fins; l'eau passe au travers et est reçue 
en dessous par une gouttière qui la conduit au bassin 
général de dépôt. Quant au schiste suffisamment 
égoullé, il tombe directement sur un waggon plat 
qui doit le transporter a destination. 

Ainsi la sortie des schistes s'opère, comme celle du 
charbon .d'une manière continue et sans aucune main- 
d'œuvre. 

Les quantités considérables de charbon passées à 
l'appareil donnent lieu, à la longue, à un dépôt boueux 
ou argileux dans le fond du bac. Une capacité servant 
de puisard est destinée à le recevoir; on l'extrait à de 
longs intervalles par des portes ménagées sur le de- 
vant des bacs. 

La description qui précède est celle d'un appareil 
complet, qui nous parait satisfaire le mieux aux cas 
les plus généraux et à toutes les eiigences de l'indus- 
trie; nous allons cependant entrer dans quelques ex- 
plications sur des modifications qui peuvent trouver 
leur utilité dans certaines circonstances, que nous ne 
pouvons énumérer ici. 

Lorsqu'on lient à épurer la poussière fine séparé- 
ment, outre la possibilité de le faire dans un bac sem- 
blable à ceux décrits, on peut encore te servir d'un 
labyrinthe disposé comme suit : 

Si la poussière est fournie par le classement à sec, 
elle arrive du classiGcatcur dans une caisse, au moyen 
d'un boyau flexible en cuir. 

Un certain volume d'eau, réglé par une vanne ou 
un fort robinet, est amené dans cette caisse du con- 
duit supérieur. 

Deux vannes , disposées sur le devant de la caisse , 
permettent l'écoulement parleur ouverture inférieure; 
mais pendant le travail une des deux est ouverte seu- 
lement. 

La fente ou l'ouverture d'une de ces vannes est dé- 
terminée de façon a ce que le. niveau de l'eau dans la 
caisse soit supérieur à, cette ouverture d'écoulement. 
ll«n résulte que l'eau, en sortant, détermine au-des- 

arrivant dans la caisse en même temps que l'eau . tend 
à surnager; mais le touxbiUcxi d'écoulement l'entraîne. 
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en l'obligeant à plonger «t à s'immerger, effet qu'il 

Il peut armer que de légers grumeaux de pous- 
sière se tiennent coagulés sans élre imbibés; ils sont 
alors brisés par le choc de la nappe d'eau contre la 
planche inclinée, qui renvoie le courant contre la cloi- 
son verticale d'un labyrinthe on conduit successif de 
dépôt. 

a cuacune aes vannes correspond ic développement 
d'uo labyrinthe disposé en vue d'utiliser le mieux pos- 
sible un espace restreint; les contours en sont arbi- 
traires, et il pourrait être également rectiligne. 

La section do premier compartiment est un peu 
moindre que celle du suivant, et celui-ci moindre que 
les autres. 

A partir de la plaque, les développements qui se 
snccèdciil peuvent être égaux en largeur. Le fond du 
premier compartiment est plus élevé que ceux qui le 
suivent. 

Ainsi, pour les trou premiers développements du 
labyrinthe , la soctioo va en croissant à mesure que 
l'on s'éloigne de la caisse, point de départ du courant 
d'entraînement du charbon; il en résulte que la rapi- 

sant. 

A la sortie des labyrinthes, on a ménagé de petits 
rebords retenant des liteaux que l'on place successi- 
vement pour élever plus ou moins le point de déver- 
sement. 

Si l'on admet que le point de déversement soit à un 
niveau inférieur au fond du premier développement, 
la vitesse du courant en amont sera la plus rapide, en 
raison du volume d'eau et de la section, qui est alors 
moindre. 

(lans cette partie se déposeront donc les matières 
les plus lourdes, c'est-à-dire les sulfures de fer, puis 
les schistes , ensuite un mélange de schiste léger erUe 
charbon, dans lequel la proportion de schiste va sans 
cesse en diminuant. Déjà nous avons atteint le com- 
mencement du second compartiment, et, avant le 
troisième, le dépôt sera du charbon pur. 

A mesure que ce dépôt des matières a lieu, le sol 
s'élève dans les développements du labyrinthe; il im- 
porta qu'il soit maintenu aussi constant et régulier 
que possible, surtout dans le premier compartiment. 
Cvtte condition est remplie, en élevant à mesure le 
point de déversement, à la sortie du labyrinthe» par 
le placement des liteaux mobiles dont nous avons 
parlé plus haut. 

Lorsque le dépôt des matières a rempli à peu pris 



complètement un des deux labyrinthes, on ferme la 
vanne de celui-là et on ouvre l'autre vanne. 

Le deuxième labyrinthe se remplit pendant qu'on 
vide le premier, de telle sorte que l'opération est con- 
tinue. 

Les eaux do labyrinthe sont conduites au bassin de 
clarification, et la pompe les ramène en service. 

Nous avons admis en commençant que le classe- 
ment avait eu lieu à sec; les mêmes dispositions s'ap- 
pliquent également lorsque le classement a lieu par 
l'eau ; seulement, alors, il n'y a plus aucune difficulté 
pour l'immersion des poussières , et l'eau d'entraîne- 
ment de celles-ci se rend directement, du fond fixe 
placé sous le classiûcaleur, dans la caisse de dislribu,- 
tion , aux labyrinthes. 

Indépendamment de plusieurs changements im- 
portants qui font de l'appareil décrit un instrument 
presque nouveau, comparativement a celui déjà exé- 
cuté par nous, un de ses caractères distinctifs consiste 
dans l'inclinaison du châssis du bac. qui a lieu de l'a- 
vant à l'arrière, au lieu d'être do l'arrière vers l'a- 
vant, ainsi que cela était précédemment. 

Ce changement a permis d'obtenir un écoulement 
continu des schistes, au lieu de les recevoir dans un 
compartiment spécial, où ils s'accumulaient pendant 
la durée de l'opération. 

Cependant, dans celle dernière disposition, il est 
passible d'opérer la vidange des schistes en marche . 
et sans arrêter le travail. 

Il arrive avec certains charbons naturellement ar- 
gileux, et dont les schistes se délitent prouipteinent à 
l'eau , que le compartiment du bac, devant toujours 
rester libre pour le mouvement de l'eau servant à 
l'action du criblage, est obstrué après un certain 
temps par un dépôt argilo charbonneux, qui est asses 
considérable lorsque le piston n'est pas à mouvement 
différentiel. 

11 est essentiel de prévenir cet inconvénient. 

C'est pourquoi le clapet peut mettre en communi- 
cation le compartiment avec la caisse de vidange , ce 
qui permet d'opérer l'extraction de ce dépôt boueux 
de la même manière qu'on l'a fait pour le résidu 
schisteux; seulement ,. on n'a besoin de pratkjaer 
celte opération qu'à d'assez longs intervalles. 

La disposition de la caisse de vidange peut varier 
de différentes manières : il est possible, par exemple , 
en mettant un (aux plancher à une certaine hauteur 
au-dessus du fond du bac, de convertir eut espace en 
une caisse de vidange; les clapets guidés à coulisse 
étant placés sur ce faux fond, c'est toujours rentrer 
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dans lu principe de la vidange conlinac des schistes. 
Quel que soit le système d'épuration employé , le 
charbon épuré, au sortir de l'appareil, est nécessaire- 
ment mouillé. 

L'eau qu'il relient s'écoule avec assex de facilité des 
plus gros numéros; l'écoulement est favorisé par le 
classement ; cependant les parties fines et poussié- 
reuses, malgré les secousses de la table, contiennent 

Cette humidité est, pour certains charbons, sans 
aucun inconvénient, lorsqu'ils doivent être employés 
sur place a la carbonisation; 
tés, et lorsqu'on doit les transporter à de 
tances pour être employés à certains usages, tels que 
la fabrication du gas, l'agglomération, etc. il importe 
de les livrer anssi secs que possible. 

Celle dessiccation est obtenue en fusant tomber le 
charbon épuré dans un tambour ayant la forme d'an 
de cône dont la grande base est en haut, ter- 
vers la petite base par une courbe qui relie la 
surface conique au centre. 

Ce tambour est animé d'une vitesse de rotation 
considérable; il est recouvert à l'intérieur d'une toile 
métallique fine ou d'une plaque perforée à petits 
trous. , 

L'arbre de rotation du tambour est vertical et re- 
çoit le 
pareil. 

Un premier 

enveloppe le tambour. 

Un second manteau en tôle recouvre le premier eu 
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Le charbon à sécher tombe dans le tuinbour près 
du centre ; il est immédiatement projeté par la force 
centrifuge de la courbe du fond contre la partie co- 
nique : la pente de cette partie étant un peu moindre 
de 45 degrés, le charbon s'y arrêtera; mais, poussé 
par le nouvel arrivant , il remontera le long de la sur- 
face conique, puis, arrivé an bord, il s é 
la tangente et sera i 
tole. 



l'eau aura été projetée par la force centrifuge au tra- 
vers do la toile ou plaque perforée du tambour, et aura 
été recueillie par le manteau en fonte, d'où elle sort 
par une ouverture ménagée à la partie inférieure. 

Ainsi, par un travail continu, le charbon entrant 
mouillé dans cet appareil de dessiccation < 
t qu'une légère i 



si on le veut, enlever 
lisant absorber de l'air < 
par I appareil centrifuge, qui agit comme ventilateur. 
Le charbon fin et trés-diviséà la sortie du tambour 




CERTIFICAT D'ADDITION. 
En d.te du 6 juin 1854. 

Dons la description précédente d'un appareil propre 
à l'épuration de la bouille . et en général à la sépara- 
tion des substances solides de pesanteurs différentes , 
pourvu que leur densité soit supérieure à oeUe de 
l'eau, nous avons fait mention de l'emploi d'un 
broyeur destiné à concasser la houille de manière a la 
réduire à l'état de petits fragments. 

Lorsque, par l'emploi de ce broyeur, ou encore 
par suite d'un classement préalable fait dans les houil- 
lères ou autrement, il n'est livré pour l'épuration que 
des menus charbons, on peut apporter dans les dis- 
positions de notre appareil des modifications dont 
nous venons donner l'indication. 

manière à co quo son fond fixe agisse seulement 
comme distributeur pour répartir a peu peu près 
également, entre chacun des bacs, la quantité de 
charbon déversée par l'élévateur, lorsqu'on ne livre 
que de» menus fins ; ou bien le classificateur peut être 
réduit à une seule plaque pour l'élimination de ta 
partie à broyer par les cylindres du broyeur. 

Dans l'un et l'autre cas, le fond fixe indiqué dans 
notre brevet remplit le rôle d'un distributeur destiné 
à repartir le charbon entre les divers bacs-, l'eau qui 
y est amenée sert de moyen d'entraînement. 

Ce conduit de distribution est divisé, par des cloi- 
sons verticales et longitudinales , en autant de parties 
qu'il y a de bacs à alimenter; en tète de chaque cloi- 
son doit être placée une vanne mobile de réglemen- 
tation dont le degré d'ouverture détermine la quan- 
tité d'eau quo reçoit chaque compartiment 

Les matières, ainsi conduites dans les bacs, t'y 
trouvent immédiatement soumises à l'action du piston, 
et leur séparation s'opère ainsi qu'il est expliqué 



Des matièrrs plus lourdes que le charbon ■ 
promplcment se déposer sur la plaque perforée pfa- 
cée dans l'intérieur de chaque bac, à chaque dépla- 
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il produit par le» mouvement» du piaion , la por- 
atières étrangères qui ee trouve à l'étal 
ou en fragments assez petits pour passer 
au travers des trous de la plaque perforée , tombe 
dans la partie inférieure du bac pendant que les 
fragments plus gros sont arrêtas par la plaque, ou ils 
forment une couche permanente que in plus grande 
légèreté spécifique dn charbon ne lui permet pas de 

senr convenable, au moyen do degré d'ouverture 
donné à la vanne dVcoulenienl, et les matières tom- 
bées au fond des bacs en sont, sans la moindre diffi- 
culté et sans qu il sort nécessaire d arrêter le travail , 
extraites à volonté au moven de 1 ouverture des van- 
nes ou clapets a coulisses , disposés dans la partie in- 

s description. 
Le mode de travail que non» venons d exposer per- 
mettant de donner une plus grande dimension aux 

des pistons, indiqué dans notre description antérieure, 
peut sans inconvénient être supprime, parce qu'il n'y 

piston, une résistance aussi grande. 

Cependant , l'eau ne pouvant rentrer dans la partie 

inférieure du bac , eu-dessous de la plaque perforée , 

descendant le piston la comprime, il est utile de faire 
arriver de l'eau dans celte partie des bacs , soit par 
les cylindres des pistons, comme il est dit dans notre 
première description, soit au moyen d'un polit canal 
ou tuyau placé au-dessus des becs et en communica- 
tion avec le réservoir supérieur , muni de robinets 



ment au-dessous, et dont l'extrémité inférieure entre 
dans 1 intérieur de chaque bec au moyen d'une ouver- 
ture pratiquée dans la plaque perforée. 

On tait donc arriver dans les bacs, par les conduits 
ci-dessus indiqués ou par tout autre moyen facile à 
employer, un courant d'eau continu dont le* volume 

esi régit, au moyen ue romneis ou ae vsnires. 

De cette manière, la partie inférieure des bacs 
étant constamment remplie d'eau, l'action des pistons 
est convenablement régularisée. 

Le travail entièrement mécanique et eoniinu du 
a notre système s'effectue ainsi dans les meilleures 
conditions possibles de quantité, d'économie, dvjcou- 
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En date da 3 jain 1852, 

Au sieur Calandre, à Paris, 

Pour un appareil dé télégraphie électrique. 



Cet 

un cylindre eu bois portant une hélice métallique 
d'un tour; une roue qui |X>rte vingt-cinq caractères 
d'imprimerie-, et un clavierde vingt cinq touches place 
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En date du 18 novembre 1852. 

Au sieur Favekhs, à Paris, 

Pour des perfectionnements apportés dans la 
construction des lits en fer. 



Pour avoir des Dis faciles à déplacer, et qui puissent 
être montes et démontés sans avoir besoin de visser 
aucune partie, on construit fréquemment les Hts k 
crochets formant console de chaque côté. 



nécessitent un certain soin, et rarenientils se trouvent 
suffisamment bien disposés pour être d'un usage 
commode, tout en donnant aux lits la solidité dési 



Bien que mes perfectionnements portent aussi mir 
d'autres points , la partie caractéristique du brevet 
rap|>orte principalement au mode d emmanchement 
qui réunit les consoles avec le» longs pans des Hts. 

On sait qu'en général , ces barres ou liges de fer 
tournées en console sont fixées d'un bout au dossier, 
et de l'autre sont terminées par un crochet qu'on 
(ait pénétrer dans l'oeil d'un pilon, dont la tige est 
rivée dans le long pan du lit: on comprend que, pour 



faut que les crochets poissent entrer sans effort dan* 
les pitons, et, comme rien né tes y maintient, ihi 
peuvent en sortir avec focHive, et, dans ce cm, le* 
différentes parties du 1H n'étant plus mamteauet, l'en- 
semble manque complètement de solidité. 

Dans le but de supprimer ©et inconvénient 1res- 
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grave, puisqu'il détruit toute la solidité du lit, j'ai 
voulu les munir d'une disposition qui empêche ce dé- 
' crochement. 

Différents moyens peuvent être employés pour ob- 
tenir ce résultat; les uns à coulisse, les autres a vis 
latérale, enfin par des pièces a articulation. 

Tout en me conservant ces différents moyens, je 
crois devoir donner la préférence a l'emploi de petits 
valets placés à articulation sur les longs pans, et dont 
le bout opposé à l'articulation vient buter sur le crochet 
de manière a l'empêcher de sortir de son arrêt, ce 
qui maintient le lit dans un éUt constant de solidité. 

Cette disposition peut s'appliquer 'aux lits-canapés, 
ce qui permet de donner aux dossiers le degré d'incli- 
naison que l'on veut. 

C'est ce qui est indiqué dans un certificat d'addition 
en date du g octobre i855. 
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En date du SO novembre 1852, 

Au sieur Trottimi, àMontjean (Maine-et-Loire), 
Pour des pieds de fourneaux en fer ou en 
fonte, avec galeries au-dessous, ayant pour effet 
d'améliorer la fabrication de la chaux. 

Cette amélioration est surtout basée sur ce prin- 
cipe que, plus le courant d'air est actif et régulier 
dans un four a chaux, plus la fabrication est facile 
et lucrative, et, sur cet autre non moins important, 
que la chaux doit sortir du four froide et nette de 
cendres. 

L'appareil décrit ci-après remplit ce double but, en 
favorisant le prompt refroidissement de la chaux dans 
le four, l'écoulement de la cendre par des cribles, 
et, par suite Je courant d'air indispensable à l'alimen- 
ta lion du feu. 
Ces pieds de fourneaux se composent: 
î* De cribles ou grilles , dont la partie supérieure, 
en forme d'entonnoir ovale, plus ou moins élevé se- 
lon que l'on aura besoin d'un courant d'au- plus 
ou moins actif, repose et est usée solidement sur sa 
partie inférieure, horizontale ou inclinée de 10 à 
ao centimètres du dedans au dehors du Ibur, laquelle 
est légèrement cintrée dans le sens de sa largeur, 
afin de lui donner plus de consistance, ainsi qu'aux 
barres de fer qui les supportent. 



2° De portes ou encadrements extérieurs fixés à 

forme chaque gueule ou goulet du four, avec bouchoirs 
mobiles s'adapUnt aux goulets , de façon à inter- 
cepter complètement le courant d'air au besoin; 

3* D'un crible en tole percé de trous plus ou 
moins rapprochés , pour laisser entrer l'air qui doit 
passer par les cribles intérieurs. 

pratiquée (ions le plan incliné de chaque gueule , sur 
lequel la chaux tombe du goulet du four; elle servira 
de glacis et pourra s'ouvriren tournant sur charnières, 
de manière à laisser entrer dans les galeries inté- 
rieures et en retirer la cendre. 

4* De plaques unies en tôle ou en fonte, posées 
horisonlalement au pied des glacis ou plana incli- 
nés , pour recevoir la ebaus et en faciliter le piquage 
À la pelle par l'ouvrier qui la charge dans l'hecto- 
litre. 

Ces plaques, qui remplacent arec tant d'avantages 
les pavages dp toutes natures employés juaqu'à ce 
jour dans les gueules des fours, offrent des avantages 
plus grands eocore dans les carrièrcs.pour enlever les 
déblais mêlés de pierres, et généralement tous les 
corps graveleux dans lesquels la pelle entre difficile- 
ment. 

Pour cela, il suffit d'avoir des plaques de diverses di- 
mensions, et celles d'un mètre carré conviennent en 
beaucoup de circonstances; de les placer au pied des 
gravois à enlever, que l'ouvrier attire dessus avec la 
pioche, et la pelle, pour se remplir, coule sans effort 
sur la plaque. 

Un homme avec une plaque fait plus de travail que 
deux autres qui n'en ont pas, et se fatigue moins : il 
y a donc 100 p. o/o d'économie sur le travail. 

5* Enfin, dans l'intérieur du four, au-dessous et 
autour des cribles, on a pratiqué des galeries se com- 
muniquant, destinées à recevoir les cendres que les 
cribles laissent passer et à favoriser et à régulariser 
le courant d'air dans les entonnoirs. 

Ces galeries sont une innovation des plus impor- 
tantes. . . 

Le couvercle ou bouchoir eu tôle bombée du roi- 
lieu, et maintenu par des fers d'angle se croisant fes 
uns en dessus, les autres en dessous, sert à boucher 
l'orijice du four, pour diminuer, au besoin, l'activité 
du feu, ou à coiffer le four en temps de chômage : Q 
est muni de plusieurs petites soupapes et de poignées 
pour le porter. 

La description ci-dessus se rapporte aux grands 
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four» à 



Pour ua four n'ayant qu'un goulet, il n'j aura 
qu'un seul crible en entonnoir formant la partie infé- 
rieure de la robe du four, et le goulet devra être p ré- 
générai émeut, il y aura toujours autant d'« 
que de goulets. 

le* fours ordinaires, les entonnoirs auront la 
i et remplaceront, en totalité ou en partie, le 
pivot en maçonnerie établi dans 1 intérieur, en forme 
de glaces orales , pour répartir également la chaux 
dans les gueules ; et, dans toutes les espèces de fours, 
des galeries seront ménagées autour des entonnoirs, 
jusqu e 6 ou 8 centimètres de leur bord supérieur, 
pour donner passage aux cendres qui en sortent et à 
l'air qui y entre. 

Ces cribles en entonnoirs peuvent être composés 
de barreaux en fer ou en fonte, «'adaptant dans deux 
châssis en for scellés dans la maçonnerie, formant 
les bords supérieurs et inférieurs de ces entonnoirs, 
et soutenus au milieu par une ou plusieurs barres de 
fer qui les entoure; leur partie inférieure, composée 
également de barreaux de fer ou de fonte, s'adaptant 
aussi au châssis ou bord inférieur de l'entonnoir, 
sera , en outre, supportée par plusieurs barres de fer 
:mlréesdeioài5< 
> la maçonnerie du four. 
L'espace vide et égal réservé 
sera de a ou 3 centimètres. 

La partie de l'entonnoir formant le goulet sera 
d'une seule pièce, en fer ou en fonte. 

Ces cribles peuvent être faits aussi en tcVie percée 
de trous plus ou moins grands et plus ou moins rap- 
prochés : ce système ne permet peut-être pas à la 
cendre de s'échapper aussi facilement, mais il est 
d'une exécution plus facile, plus tolide et moins coû- 
teuse, sans être sujet aux variations d'écarteroeol 
qu'éprouvent les barreaux. 

L'entonnoir, fait de plusieurs feuilles de tôle rivées 
l'une à l'autre, sera fixé à sa base au moyen de fers 
d'angle et de rivets ou boulons. Cette base, en tôle ou 
en fonte percée de trous, sera légèrement cintrée 
dans le sens de sa largeur, et soutenue par plusieurs 
barres de fer d'angle ou de fer sur champ , scellées 
dans la maçonnerie du four. 

L'entonnoir étant en tôle percée, sa base ou la par- 
tie inférieure du crible pourra être aussi composée 
de barreaux. 
Les plaques de 
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tinées à laisser entrer l'air dans les galeries inté- 
rieures . et même à cribler la chaux qui 
pas été sullisamment dans l'intérieur du four, 
ront également cintrées et consoJii 
d'ongle. 

Ce système de cribles en toi* percée de trous 
est nouveau , et doit obtenir la préférence sur tout 
autre par sa légèreté pour la manoeuvre et par son 

prix. 

Pour bouclier et coiffer le four en temps de chô- 
mage, il faudra laisser remplir de cendre les galeries 
jusqu'aux cribles, ou bien, après avoir mis les bou- 
choirs aux goulets, étendre sur les cribles du dehors 
des nattes, de grosses toiles ou de la tôle mince, et 
les couvrir de cendres, ainsi que le bouchoir en tôle 
de l'orifice supérieur. 

Ce bouchoir, qui s'adaptero à l'orifice soit inté- 
léneurement, soit extérieurement, 
grande dépense de combustible. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 

En date du 12 d<5oembn> 1854. 



Les anciens pivots de four à chaux étaient angu- 
laires et se terminaient par des lignes horizontales, 
tandis que le pivot qui fait l'objet de ce certificat d'ad- 
dition divise le four en trois parties ovales , et se ter- 
mine par trois lignes paraboliques formant nervures 
saillantes sur la robe du four, s'élevant de 3 ou 3 
mètres au-dessus du sommet de chaque parabole. 

Celte forme ovale facilite la chute de la chaux , em- 
pêche les dépôts qui se forment dans les angles des 
anciens pivots pendant toute la durée du chauffage , 
et régularise, par conséquent, la marche du four. 

Il est préférable de donner au couvercle en tôle la 
forme conique ou plutôt celle d'un tronc de cône ou- 
vert dans sa partie supérieure, et terminé par un fer 
d'angle auquel pourra s'adapter un tube en tôle for- 
mant cheminée. 

A l'ouverture du couvercle s adaptera aussi un autre 
couvercle qui sera facile à ôler et à mettre, et permet- 
tra de déranger moins souvent le couvercle principal. 

La base de celui-ci sera hermétiquement fermée , 
ainsi que le couvercle supérieur, par une couche de 
cendre, de chaux, ou simplement par des bourrelets 
en cendre ou toute autre matière menue ou pulvé- 
risée, appliquée sur les bords, de manière à inter- 
cepter parfaitement le courant d'air pendant le chô- 
mage du four. 

46 
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et per- 
ler d'angle 



fixés à ce 



La forme conique offrir» plu* de 
me tir* d'employer de la tôle 
transversal. 

Des boudes ou des crochets i 
vercle pour le porter. 

Pour un four exposé à de fréquent» chômages, 
et qu'il faut coiffer souvent, on pourra employer un 
r h Assis en fer, muni d'un petit treuil, de poulies et 
d'un cible en fil de fer, destiné à élever à volonté le 
grand couvercle conique. 

Ce châssis sera fixé par des écrous à quatre boulons 
en fer scelles dans le granit de l'orifice supérieur du 



Ce couvercle, mobile et léger, fermant hermétique- 
ment, est indispensable pour régulariser la marche 
d'un four a chaux, surtout dans les temps de chômage, 
et particulièrement le dimanche. 

Le tube en tôle qui le surmonte aura un registre, 
et pourra, au besoin, augmenter encore l'activité du 
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Au sieur Wollowicz, à Paris, 
Pour un nouveau moyen d'amorcer les armes 
à feu avec des porte-capsules en caoutchouc 



Depuis l'introduction des fusils a piston dans l'ar- 
mée , on a du chercher un moyen facile pour amor- 
cer ces fusils. 

Tous les procédés qu'on a inventés jusqu'à présent 
n'ont pas réussi ; on en est toujours réduit aux moyens 
ordinairement employés, et à prendre entre les doigts 
chaque capsule séparément. 

Le nouveau moyen présente comme avantages de 
permettre de tenir plusieurs capsules à la fois et tou- 
jours séparées les unes des autres; d'en rendre l'u- 
sage commode, facile, et sans emploi d'aucun ressort , 
d'être enfin d'une confection simple et peu coûteuse. 

Sur des feuilles en caoutchouc vulcanisé ou natu- 
rel, d'une épaisseur de a millimètres environ, on dé- 
coupe de petites bandes de 10 à là centimètres de 
longueur sur io à ta millimètres de largeur, selon le 
calibre des capsules; dans l'axe de ces 
pratique de petites ouvertures de met 
que les capsules destinées à s'y loger 



Ces porte-capsules sont munis a un bout d'un 
œillet métallique, | 



tient fortement la cap 
de placer cette capsule 
et de la détacher du 



chés aux 
militaires. 

L'élasticité du oac 
suie, et sa Qexibiiité 
sur la cheminée du 
porte-capsule sans aucune difficulté. 

Elle permet d'introduire tous les genres de cap- 
sules, soit des Fusils ou îles pistolets de munition, soit 
des fusils de chasse, cannelées ou lisses, à paviUoa, à 
petits rebords ou sans 

Le moyen de s'i 
confection est facile. 

Un des par le -capsules étant accroché à l'aiguil- 
lette, peut être tenu attaché à l'habit ou suspendu 
à l'un de ses boulons , selon que le besoin l'exige. 

Pour amorcer un fusil, on prend le porte-capsule 
dans la main droite et on place deux doigts sur une 
des capsules , en la saisissant par ses deu* bouts. 

L'index dirige la capsule sur la cheminée du canon, 
le pouce la pose et l'enfonce, et un mouvement hori- 
zontal a droite ou à gauche, ateo un de ces doigts , la 
détache facilement du porte-capsule. 

Cinq pièces pareilles, contenant chacune dix cap- 
sules, sont suffisantes pour les besoin» d'un soldat, 
et peuvent être portées dans une poche à soufflet 
élastique de la giberne. 

Les porte-capsules pour la chasse seront dans de» 
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En date du 24 janvier 1853, 

Au sieur Sapbkb-Gats, à Bordeaux, 
Pour un mode d'impression sur verre. 



Le dessin que l'on veut imprimer sur verre dort 
d'abord, et par le procédé ordinaire delà lithographie, 
être fait sur pierre lithographique; chaque épreuve, 
qui doit être reportée sur verre, est prise par le 
moyen suivant. 

La pierre est encrée par le mordant dont voici la 
composition : 

Vernis extra-fort lithographique, 5oo | 

Esprit-de-vin, ioo grammes; 
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Résine de pin, doo grammes. 
Le tout »t bouilli pendant vingt minutes 
Pour prendra sur la pierre, encrée nvecle mordant 
qui précède, l'épreuve qu'il s'agit de reporter sur 
verre, il faut se servir d'un morceau de taffetas léger, 
recouvert d'un enduit qui doit èlrc bien sec, et qui 
est prépare au moyen d'une ci>llo fine d'amidon (ab- 
solument comme le taffetas dit d'Angleterre); puis, 
lorsque l'épreuve est prise sur pierre, on applique 
sur verre, à la main , le taffetas imprimé, «ton l assa- 
jettit au moyen d'une roulette qui appuie sur toutes 
les parties. 

L'objet en verre est ensuite placé dans un baquet 
plein d'eau, où on le laisse le temps nécessaire pour 
qu'en s'imbibent le ta fie ta» puisse facilement se déta- 
cher; il se détache, en effet, en laissant le dessin sur 
le verre, auquel on applique alors l'or ou l'argent en 
feuilles , ou en poudre. 

Si l'on veut passer des couleurs, on emploie les 
couleurs ordinaires de la lithographie, en ayant soin 
seulement qu'elles soient délayées ou mises à point 
par le mordant d'impression dont la composition est 
indiquée plus haut. 

n est important, après avoir retiré les objets de 
l'eao et que le taffetas en a été détaché , de n'y appli- 
quer l'or, l 'argent ou le bronse qu'après les avoir bien 
laissés sécher à l'air libre. 

Lorsque l'or, l'argent , le bronse ou les couleurs 
sont appliqués et, bien secs, on les fixe en passant 
dessus , au pinceau . une couche de vernis siccatif 
brûlant à l'espril-dc-vin du commerce, et cette opé- 
ration termine le travail. 

Le procédé qui vient d'être décrit s'applique éga- 
lement aux boites en fer-blanc, étain ou tinc. 
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En date du 37 janvier 18W, 

Au sieur Rotbt, de Seint-Ébenoe, 
Pour l'application nouvelle, à la fabrication 
du velours -ruban, des procédés exclusivement 
employés jusqu'à ce jour à celle des velours en 
coton. 

* • 

Les velours-ruban et les rubans avec addition 
de bandes de velours n'ont été fabriqués, jusqu'ici. 



qu'an moyen d'une chaîne en soie coupée en brosse 
et de diverses manières sur le fond ; tantôt cette fabri- 
cation est exécutée en nièces isolées et simples tantôt 
en pièces multiple* et doubles, tissées alors sur des 
métiers mécaniques spéciaux mus a bras d'hommes . 
et nommés mélun à la asm. 

Tous ces rubans ont leur velours coupé sur le mé- 
tier et en même temps qu'ils sont fabriqués. 

Un ruban dont le velours est fait en coton , et au 
moyen d'armures de trame, et coupé en dehors du 
métier et par un ouvrier spécial , n'a point encore été 
fabriqué, si ce n'est en bandes découpées sur étoffes, 
ce qui constitue toujours des lisières qui s'effilent. 

C'est donc la fabrication exclusive de ce ruban-ve- 
lours , par armures de trame a lisières, franches , tissé 
en toutes matières, mais principalement en coton, 
dont le velours est coupé et teint après fabrication , 
qui lait l'objet de la présente invention. 

Le caractère de celle fabrication so résume tout 
entier dans l'action d'appliquer au ruban des procédés 
uniquement employés pour la fabrication des étoffes 
de velours en coton; seulement, il a fallu , pour cette 
application nouvelle, faire choix de matières supé- 
rieures pour les chaînes . par la raison que les métiers 
mécaniques les éprouvent plus fortement. 

Il a fallu employer pour trame des fils plus régu- 
liers que pour étoffes, afin d'assurer la régularité du 
tissage des pièces, qui se fabriquent d'ensemble au 
nombre de quinze a trente, selon leur largeur. 

On coupe le velours du ruban fabriqué avec des 
armures de trame avec les mêmes outils que ceux 
employés pour couper le velours de l'étoffe en co- 
ton; néanmoins, il a fallu vaincre une difficulté que 
n'offre pas celle-ci; en effet, elle a par elle-même une 
résistance suffisante pour assurer la main du coupeur 
qui la presse, ce qui n'a pas lieu pour le ruban, qui 
cède a la moindre pression, bien qu'un certain 
nombre de pièces soient montées ensemble sur le 
cadre ou cb Assis du coupeur. 

Il fallait aussi leur donner une tension égale. 

Voici comment on a résolu ces difficultés : 

On a jeté sur la table, ou sur le châssis du cou- 
peur, une forte toile , fixée a demeure, d'un côté, à nne 
traverse en bois placée à l'une des tètes du châssis, de 
l'autre , à un rouleau portant un arrêt denté at servant 
à tendre l'étoffe au degré convenable. 

Cette disposition imite celle employée pour le tissu 
de coton destiné a devenir étoffe de velours; elle en 
a l'unité de surface et la résistance a la pression de 
la main 
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Les pièce* de ruban y sont alors étendues en 
nombre suffisant pour couvrir l'étoffe. 

L'uniformité de tension leur est donnée par des 
contre-poids , gradués selon la largeur de chaque 
pièce, et agissant par un système de mouflage sur la 
partie du ruban qui doit être coupée. 

La partie de la pièce mise à l'état de velours est 
enroulée, an fur et à mesure, sur un rouleau spécial, 
et, à chaque tablée, les contre-poids sont successive- 
ment élevés ou abaissés ; ainsi de suite jusqu'à la fin 
des pièces. 

Le grillage, le brossage, la teinture et' l'apprêt se 
font à peu près comme pour une étoffe; seulement, 
celle-ci est traitée par pièces séparées, tandis que le 
ruban réclame, pour l'économie de la main-d'œuvre 
dans toutes les manipulations qu'il doit subir, d'être 
traité d'ensemble et par nombre de doute a trente 
pièces , selon leur largeur. 

La teinture du velours en tissu fabriqué est une 
opération nouvelle en ruban. 

Elle s'opère par la transposition des pièces d'un 
tourniquet sur un autre, en les faisant plonger dans 
le bain de teinture qui leur a été préparé. 

Les lavages se font toujours de la même manière; 
et ces opérations sont répétées autant de fois qu'il le 
faut pour obtenir une belle couleur. 

L'apprêt peut être donné d'une manière fort 
simple. 

C'est en faisant passer sur des cylindres chauffés à 
la vapeur, et jusqu'à parfaite siccité, le ruban velours 
à la sortie de son dernier lavage, mais soumis préala- 
blement à des évolutions à grande vitesse ( 5oo tours 
à la minute), pour en évacuer la plus grande quantité 
d'eau possible. 

Si l'on veut lui donner plus de main , il est humecté 
en dessous d'une eau légèrement gommée, et passe im- 
médiatement sur des cylindres, dont on augmente le 
nombre ou le degré de chaleur jusqu'à parfaite siccité. 



7866. 

BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS, 

Eu data du 27 janvier 1853, 

Aux sieurs Callaud-Bblisle et Notjbl du Tinan , 
à Angoulême, 

Pour un papier à dessin imitant la dentelle. 

Le papier, fabriqué suivant les procédés ordinaires, 



est placé par paquets de une à cinq feuilles , suivant 
leur force, sur une feuille de métal (zinc, cuivre ou 
acier poli ), ou sur une feuille de carton pâle, dont les 
dimension» excèdent de a millimètres celles du pa- 
pier. 

Sur ce paquet , on a étendu un tissu , à dessin déli- 
cat, de coton, soie ou chanvre très-gommé, ou bien 
de crin, de toile métallique , ou enfin une feuille de 
papier fort , parchemin ou métal laminé fort mince 
et à dessin découpé. 

Par-dessus ce dessin, quel qu'il soit, on dispose 
un nouveau paquet de une à cinq feuilles du papier 
auquel on veut donner l'empreinte. 

On recouvre ce papier d'une feuille métallique, 
pareille à la première, et, après l'interposition d'une 
quantité de ces mêmes feuilles métalliques , suffisante 
pour que le dessin du premier système ne puisse se 
reproduire plus loin, on dispose une nouvelle série 
de feuilles de papier et de tissu , en tout semblable à 
la première. 

Le système général, composé de vingt-cinq à trente 
feuilles métalliques ainsi disposées , est soumis plu* 
sieurs fois à la pression d'un laminoir puissant, qui 
donne aux feuilles de papier l'empreinte du dessin 
interposé , qui peut se varier à l'infini , en reprodui- 
sant des fleurs, des figures, des ornements arabes- 
ques rayés, moirés, vergés, des réglures, des armes, 
des noms, etc. 

Ce papier, ainsi revêtu d'une empreinte, est soumis 
aux opérations habituelles du glaçage. 

Dans certains cas, le dessin à reproduire, Su lieu 
d'être interposé, comme il est dît ci -dessus, entre 
deux paquets de feuilles de papier, est disposé sur la 
feuille métallique même. 

Les empreintes ou dessins , quels qu'ils soient, sont 
également obtenus, au moyen d'un cylindre égout- 
leur, tels qu'ils sont employés dans les papeteries, 
mais recouvert d'une toile métallique fine, frappée au 
moyen de cylindres ou béliers , ainsi que cela se fait 
pour les rouleaux d'impression des toiles et des pa- 
piers peints, en observant que l'empreinte doit "être 
en creux ou saillante, suivant que l'on veut avoir 
l'empreinte en relief ou en clair dans le papier. 

Ce cylindre est sans couture et intérieurement 
soutenu par des tringles et des supports , pour que la 
toile ne soit pas trop flexible. 

Ce cylindre est placé snr la table de fabrication de 
la machine, dans l'endroit ou la pâte est assex molle 
pour pouvoir recevoir une empreinte, et assez solide 
pour qu'il n'y ait pas diffusion. 
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Le papier ainsi fabrique est soumis aux opération* 
ordinaires de salinagc et de placage. 

Le même résultat s'obtient au moyen de cylindres 
égoulteurs en put ta -percha ou en caoutchouc vulca- 
nisé, sur la circonférence desquels les dessins à repro- 
duire sont gravés par la fusion. 

Tons ces dessins peuvent cire reproduits sur des 
papiers nuancés qui s'obtiennent au moyen de petits 
robinets donnant chacun goutte a goutte une couleur 
différente dans l'épurateur de la cuve de la machine à 
fabriquer le papier. 

Ces robinets sont disposés au-dessus de cet épura- 
leur, et a des distances égales les uns des autres. 



7867. 

BREVET D'INVENTION 

( Patente anglaise do 23 janvier 1 S bO ) , 
En date du 31 juillet 1850, 

Au sieur Wood, de Lancaster (Angleterre), 
Pour des perfectionnements dans la fabrication 
des tapis et autres tissus analogues. 



r En perfectionnements dans le tissage des tapis 
et antres tissus du même genre; 

a* Dans le tissage des tissus à mailles verticales . 
lorsque ces mailles sont produites par la trame. 

Jusqu'à présent, dans le tissage des lapis el d'autres 
tissus du même genre , si on se sert de fils métalliques, 
on les introduit et on les enlève a la main , ou bien par 
le mécanisme même de la machine. 

Dans l'un et l'autre cas, les fils métalliques sont 
portés dans le bouclier de la chaîne; il n'y a pas de 

mécanisme et le fil métallique, jusqu'au moment où 
celui-ci entre ou repose dans le bouclier de la chaîne, 
c'est-à-dire qu'aucun lancement de fil ne le laisse sans 
soutien, lorsqu'il entre, ou lorsqu'il repose dans le 
bouclier de la chaîne. 

Le perfectionnement a pour but de disposer un ap- 
pareil en rapport avec les métiers employés pour tisser 
les tapis, de manière que les fils métalliques puissent 
être lancés dans le bouclier des chaînes. 

Il consiste encore dans des moyens de retirer les 
fils métalliques au moyen de la mise en jeu de la nia 
«bine , et dans la disposition d'un couteau de ma- 



. nière à couper les fils métalliques, hors des mailles . 
sur la surface du tissu. 

Pl. XXIX. fig. i,a, 3.«, 5,6, 7.8,9. 

Les fils métalliques que j'emploie sont en acier 
trempé; chaque ûl est fixé, par une de ses extrémi- 
tés, à une plaque plate a', dont les figures indiquent 
la forme, el qui , plus lard , sera mieux comprise. 

L'appareil qui sert a lancer les fils métalliques dans 
le bouclier et à les retirer du tissu est appliqué au 
côté droit du métier. 

b est une auge ouverte (portée par la botte à na- 
vette sur le même côté) pour recevoir les fils métalli- 
ques, et de laquelle ils sont lancés sur le bouclier 
placé dans la cliaine pour les recevoir. 

Celte auge est partiellement fermée par la plaque 
supérieure b*, qui est cintrée vers le haut , de manière 
à former la face courbée qu'on voit en b'. 

Le fond est plat et suffisamment large pour rece- 
voir les plaques «' des fils métalliques a. 

A l'extrémité de droite du fond de l'auge, on a 
ménagé une fente ou ouverture 6', dans laquelle 
se meut l'extrémité du levier c, qui recueille. 

A l'extrémité de droite de l'auge, une partie du 
couvercle b* et de la face cintrée 6' est enlevée, afin 
de permettre aux parties a' des fils métalliques de 
prendre une position horizontale au fond de l'auge, 
lorsqu'ils y sont introduits. 

L'auge est pourvue de guides b % , b*. b 1 , placés à 
intervalles, el c'est entre ces guides qu'on place les 
fils métalliques, qui sont guidés avec exactitude dans 
l'auge b. 

Les guides en place sont, en fait, des continuations 
du côté de l'auge, et comme les extrémités des ûls 
métalliques, qui passent d'abord au delà de l'extré- 
mité do l'auge, mettent, par leur poids, un temps 
plus long pour tomber que l'extrémité a', j'ai jugé 
convenable de faire incliner l'auge b vers le haut, à 

ront lancés hors de l'auge 6, dans le boucher ouvert , 
ils y tomberont horizontalement ou à peu près. 

c est l'instrument au moyen duquel les fils métalli- 
ques a sont jetés hors de l'auge b. 

Cet instrument agit sur la tête a , qui esta l'extré- 
mité extérieure du (il, un peu à la manière d'une 
tringle à recueillir qui agit sur une navette; il a un 
bras c', lequel , au moyen de la corde d, est relié au 
levier 0, qui, au moment convenable, fait prendre à 
l'extrémité supérieure de l'instrument c un mouve- 
ment accéléré vers le coté gauche du métier, pour con- 
duire le fil métallique. 
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Le levier t est mis enjeu par la roue à came sur 
Taxe /. qui porte la came ou roue à clapet, pour 
mettre en jeu les marches ou leviers reliés avec les 
armures. 

Quoique l'appareil soit disposé pur qu'il jette les 
fils métalliques en les frappant à leurs extrémités de 
dehors, il est convenable, lorsque les fils sont longs 
ou minces , de modifier l'arrangement des parties de 
l'appareil, et de faire que la téle du fil soit plus près 
de la chainc, et que celte tétc soit frappée et jetée 
ainsi avec le fil dans le bouclier. 

Sur l'axe / est fixée une roue dentée/, qui engrène 
avec le pignon j, placé sur l'axe g', qui le met en 
mouvement et qui le communique eu battant. 

Le fil métallique ayant été jeté hors de l'auge b 
par l'action de l'instrument e, ne peut aller trop loin, 
au moyen de l'arrêt k, lequel consiste en un morceau 
de cuir, de caoutchouc ou autre matière convenable, 
partiellement élastique. 

Pour empêcher les fils métalliques de rebondir eo 
entrant dans l'auge b, j'applique un ressort léger b*, 
lequel, étant placé par-dessus l'extrémité de gauche de 
l'auge b', cl agissant sur l'extrémité *' du fil métallique 
lorsqu'il sort de l'auge , le fait fléchir du haut vers le 
bas; de sorte que, lorsqu'il rebondit, il revient en 
arrière sur un point un peu inférieur à celui par le- 
quel il est sorti de l'extrémité de gauche de l'auge b, 
et frappe contre une autre pièce d'nrrôt i» de lin. de 
caoutchouc on d'autre matière convenable un peu 
élastique. 

Le ressort b* sert aussi à aider l'extrémité élargie a' 
du fil métallique a, i prendre une position verticale 
lorsqu'il est en liberté. 

k, k, autres pièce* de cuir suspendues, ainsi qu'on 
le voit, à la partie supérieure du battant. 

Elles sont destinées à guider les fils métalliques 
tort de leur descente. 

Les fils métalliques sont jetés dans les boucliers 
immédiatement après que les chaînes qui doivent 
Tonner les mailles verticales ont été élevées ; je pré- 
fère jeter les fils métalliques dedans , avant de faire 
entrer les navettes. 

Lorsque le fil métallique a été jeté dans les bou- 
cliers, le ballant est mis en jeu, et la maille verticale 
de chaîne est forcée de descendre el d'enfermer le fil 
métallique; puis, le fil de chaîne de reliemenl s'ouvre 
et les navettes sont jetées transversalement, puis le 
battant est mis en ceuvre, comme à l'ordinaire. 

Dans l'arrangement ci-dessus décrit, on se sert de 
deux navettes qui sont jetées transversalement et au 



même moment; l'une porte la passée de toile, comme 
on le fait habituellement pour le tissage des tapis, 
et l'autre porte une trame douce, plus large pour 
l'envers, ainsi que je l'ai expliqué dans un brevel 
précédent. 

La passée ordinaire du fil passe par-dessus la chaîne 
donnante et filée, et la (rame plus douce passe au- 
dessous; là aussi est une chaîne de rcliement pour la 
trame douce et la toile tramée. 

Lorsqu'on ne se sert pas de trame douce, il doit y 
avoir deux relevées de la trame de la toile entre les 
fils métalliques subséquents , une au-dessus et l'autre 
au-dessous de la chaîne. 

Les fils métalliques a sont couchés en travers du 
tissu el cote a cote, ainsi qu'on le voit, jusqu'au mo- 
ment où l'on remonte le tissu; alors, ils sont amenés 
successivement en position pour être retirés, et cela 
s'effectue au moyen de crochets j, j, portés par la 
chaîne sans fin, ou bien on peut employer une 
bande /, portée par les rouleaux/,/. 

Le rouleau/ est fixé à l'axe/, qui reçoit un mou- 
vement d'impulsion capable de faire mouvoir la 
chaîne / de l'axe g. 

11 y a une roue de champ /, fixée sur cet axe , la- 
quelle engrène et fait mouvoir le pignon de champ / 
sur l'axe /. sur lequel est fixé le pignon de champ/, 
qui engrène et fait mouvoir le pignon do champ/ sur 
l'axe /*> sur lequel est fixé le pignon de champ /', qoi 
engrène et fait mouvoir le pignon de champ /* sur 
l'arbre/. 1a vitesse de la chaîne est régrée de ma 
nière que l'on peut retirer un fil métalliquo et le 
mettre à même d'être saiM par les instruments portes 
par le ballant, juste au moment où ce dernier fonc- 
tionne. 

/* est un ressort qui s'ouvre pour laisser passer la 
tête a* du fil métallique a. 

Ce ressort sert 4 soutenir le fil métallique a, après 
qu'il a été retiré du tissu, et avant qu'il soit reçu dans 
l'appareil porté par le battant 

Lorsque le battant s'avance pour battre, i) vient 
contre le ressort et le pousse en avant, de manière à 
dégager le fil métallique a. et celui-ci tombe, une fois 
qu'il est dégagé. 

constance, frappe le ressort et quo le fil métallique 
ne tombe pas, parla raison qu'il est en partie dans le 
tissu , et qu'au battement subséquent du battant sur 
le ressort, ce fil métallique est dégagé et par consé- 
quent tombe. 

Le fil métallique ne sera donc dans une position 
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propre à le laisser tomber qu'a chaque *eoond coup 
I, et à ce moment le crocbet j (en passant 
tambour/) sera délivré de la tête «' du fil 
métallique a, qu'il avait dégogée hors du tissu. 

La lêle a' du fil métallique vient , ainsi qu'on le 
voit, entre le cadre fixe l; le crochet l'empêche 
d'aller plut loin, et celai-ci peut passer au delà, au- 
tour du tambour j'. 

Lorsque les fils métalliques tombent hors de la 
chaîne j, ils sont successivement reçus sur les bras m 
fixés à Taxe m', lequel est retenu dans la position pour 
recevoir les fils métalliques au moyen du ressort m*, 
qui agit sur la courroie m\ fixée au 
ïi 



m* sur 



Cet axe m' est porté par des supports m*, reposant 
sur la botte à navette sur ce coté du métier, et sur cet 
axe est fixé le tamlwur ou poulie m*, auquel est fixée 
une extrémité de la chaîne nt\ 

L'autre extrémité de cette chaîne est fixée à l'extré- 
mité supérieure du levier m*, qui est mû sur un axe 
m*, porté par le dos du battant. 

L'extrémité inférieure du levier m', lorsque le bat- 
tant esta l'arrière, ainsi qu'on le voit, est dans une po- 
sition convenable pour recevoir l'action d'an rouleau 
» du bras qui tourne sar le support »*, et lorsque 
ceta a lieu , ta chaîne m' tire l'axe m' circulatrement 
et partiellement, ainsi qu'on le voit par les lignes 
rouges dans la vue agrandie; et à ce moment-là, le 
fît métallique a, qui était tombé sur les bras m, est 
porté vers le haut et reçu entre les plaques circulaires 
à*. É>\ V; puis, poussé par les bras m assex loin pour 
qu'il tombe dans l'auge 6 et qu'il se trouve en posi- 
tion pour être lancé dans le bouclier par le mouve- 
ment ultérieur de l'instrument c, ainsi que je l'ai déjà 
décrit. 

Je fais observer que, conformément à cet arrange- 
ment, on n'a besoin que de prendre un seul fil mé- 
tallique à chaque deuxième fois que le battant vient 
en avant, et de faire tourner partiellement l'axe m', 
pour élever les bras m à chaque deuxième retour du 
battant sur l'arrière. 

Le bras n' est arrangé de manière à être soulevé 
hors du travail lorsque la chaîne verticale est ouverte, 
ainsi qu'on le voit. 

Dans ce but.il y- a une corde n» attachée an brasit' 
à une extrémité, et à l'autre, au levier o de l'armure 
qui met en jeu la chaîne verticale. 

Et lorsque la chaîne verticale est élevée, le bras n 
sort de la voie du levier j» 1 . 

la description que j ai fournis , 



j'ai montré que le battement s'effectuait au moyen 
d'une bielle, ainsi que cela se pratique généralement 
dans les métiers; mais on a employé quelquefois des 
cames, et on fera bien, lorsqu'on veut obtenir de 
grandes vitesses, d'employer des cames conjointement 
avec des procédés pour introduire les fil» métalliques, 
au moyen d'un mécanisme , de manière à obtenir un 
espace de temps plus prolongé, avant et après le bat- 
tement : l'un de ces espaces de temps est destiné à 
introduire le fil métallique, et l'autre à donner aux 
fils métalliques le temps nécessaire pour tomber, après 
qu'Us ont été retirés hors des tissus. 

Je ne réclame pas l'emploi des cames pour opérer le 
battement dans les métiers mus par une puissance, 
mais je réclame comme nouveauté l'application des 
cames combinées avec les procédés pour introduire 
les fils métalliques, au moyen d'un mécanisme, dans 
le tissage des tissus. 

Lorsqu'on désire couper la maille verticale , j'em- 
ploie des fils métalliques , cannelés ou à gorge , ainsi 
que je le montre dans les dessins ; et par l'emploi de 
la tête a' , pour chaque fil métallique a, le coté can- 
nelé restera le plus élevé. 

J'emploie un secteur p, fixé au chariot p'. 

Ainsi qu'on le voit, ce chariot reçoit un mouve- 
ment de va-et-vient à intervalles sur la barre p*, nu 
moyen du levier p', dont une extrémité est reliée, au 
moyen de la tringle p*, au chariot du secteur p', comme 
le dessin l'indique ; et ce levier p s reçoit son mouve- 
ment d'tme came p', agissant sur le levier p', lequel 
est attaché par un chaînon p' au levier p'.et l'appareil 
est arrangé de telle sorte qu'il coupe chaque fois que 
le secteur est mû au travers de la machine. 

L'appareil pour retirer le fil métallique au moyen 
du crochet et de la chaîne doit être conservé, et les 
fils métalliques sont retournés dans l'auge, ainsi que 
je l'ai expliqué auparavant. 

Par ces procédés, on peut jeter, dans la chaîne, de* 
fils métalliques. 

On peut les couper, les retirer, puis les ramener de 
nonveau, de manière à ce qu'ils soient prêts derechef 
pour être jetés dans la chaîne. 

On peut varier l'appareil à couper, pourvu qu'on 
observe le caractère particulier de mon invention, et 
que le coupage des fils métalliques, hors des tissus 
Ferry s'effectue par la machine dans laquelle on pro- 
duit ces tissus. 

La particularité de cette partie de mon invention 
consiste à couper les fils 
Ferry au moyen de la 
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La seconde partie de mon invention consiste en un 
perfectionnement dans le listage des tissu» a mailles 
verticales, dans lesquels ces mailles sont produite» 
par la trame. 

On sait que, dans le tissage de ta fulaine, la maille 
verticale s'obtient au moyen d'une trame verticale, 
laquelle est coupée, et qui s'élève entre la chaîne. 

Par des procédés semblables , on ne peut obtenir 
qu'une maille verticale Irès-courle, dépendant de la 
distance d'une chaîne à l'autre. 

Le but de celte partie de mon invention est d'ob- 
tenir une plus grande longueur de mailles verticales 
que quand la trame verticale consiste en une longueur 
égale seulement à la longueur du tissu , et pour cela 
j'emploie ce que j'appelle une trame çompotéê (pour 
la trame verticale). 

Celte trame composée consiste dans un ou plusieurs 
fils enroulés autour d'un fil ou trame verticale , et en- 
roulés d'une manière plus ou moins serrée, suivant 
qu'on désire avoir une maille verticale plus longue ou 
plus courte. 

Ainsi, quand celte trame composée est jetée dans 
un tissu tissé dans le genre de la futaioe, et que ces 
fils ont été coupés ainsi qu'on l'a pratiqué jusqu'ici 
pour la fulaine , il est évident , qu'au lieu d'avoir une 
maille verticale courte, c'est-à-dire d'une longueur 
dépendant de la dislance à laquelle les fils de chaîne 
sont l'un de l'autre , le coupage et l'enroulement en 
hélice autour de la trame procureront un poil vertical, 
comparativement plus long, qui dépendra de la lon- 
gueur du fil enroulé sur la trame verticale , et pro- 
portionnellement d'autant plus long , que la longueur 
de la trame en hélice est plus longue que la trame 
verticale sur laquelle elle est enroulée. 

Je préfère , quand je tisse des tapis par ces procé- 
dés , employer une trame douce et épaisse pour l'en- 
vers, et l'on peut aussi employer celte même trame 
douce et épaisse pour former l'envers d'autres tissus à 
trame verticale. 



CBRTIFICAT D'ADDITION, 
En data du 1C septembre 1853. 

Fig. 10, vue de face de la portion d'un métier sur 
lequel on a adapté une des dispositions d'appareils 
que j'ai inventés pour atteindre le but que je me suis 
proposé. 

Fig. 1 1 , élévation du même appareil. 
Fig. i 3 , section du même, avec détails. 



INVENTION. 

Fig. i3. autre section du même. . . 

La nouvelle disposition d'appareils servant à faci- 
liter l'introduction des broche-, dans le pas des fils 
de chaîne consiste : 

i" Dans l'application d'un couvercle que j'adapte 
sur le récipient dans lequel sont déposées les broches 
avant qu'elles ne soient lancées dans le pas des fils 
de chaîne ; 

a* Dans la manière de manœuvrer les leviers ou 
bras de translation qui saisissent la broche et la dé- 
posent dans le récipient; 

3* Dans le mécanisme qui a pour mission de pré- 
senter les broches aux leviers ou bras de translation. 

a, fig. n et la, chasse ou battant, montée sur 
l'extrémité supérieure de l'épée 6. 

c, arbre supporté dans des consoles fixées au bat- 
tant, et mis en mouvement pour élever et abaisser 
les leviers de translation c', par un pignon c* calé sur 
l'extrémité dudit arbre. 

Dans ce pignon engrène une crémaillère d , mon- 
tée snr l'extrémité d'une bielle c*, à laquelle un mou- 
vement ascensionnel et descensioonel est imprimé 
par un taquet de forme ordinaire, agissant sur le le- 
vier c\ auquel la bielle c' est reliée. 

Le récipieut dans lequel les broches sont déposées 
se compose d'une pièce inférieure e, d'une pièce 
supérieure «', et enfin du couvercle f. 

Dés que la broche a été déposée dans le récipient 
parles bras s' c', le couvercle y. qui était ouvert, fig. ia, 
est fermé comme dans la figure i3. 

Par ce moyen, quand le chasse- navette g, fig. i3, 
imprime le mouvement requis à la broche déposée 
dans le récipient, cette broche est maintenue à la 
position convenable pour pénétrer dans le pas des 
fils de chaîne. 

Le couvercle/ est relié à un arbre/* par les bras/*; 
il est animé d'un mouvement ascensionnel et desceo- 
sionnel par une bitllc h, reliée à charnière en contre- 
bas à la bielle verticale c', et en contre haut au levier/*, 
sur l'arbre/. 

Quand la broche est élevée par les bras c', elle est 
poussée dans le récipient quand io ballant avance 
vers la poilrinière. 

Une des consoles i est armée d'un rassort ï, qui 
guide la broche dans le récipient, quand les bras c' 
ont cessé de la maintenir. 

L'appareil qui sert a supporter et à faire tourner 
la broche quand elle a été abandonnée par la chaîne 
sans fin ou par tout autre agoni employé, et à l'ame- 
ner à la position voulue pour que les bras de Irans- 
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la lion puissent l'él«r«r, consiste en un levier A, muni 
d'un plan incliné qui dirige la tète de la broche quand 
celle-ci vient a tomber. 

Ce levier k est monté sur un arbre I , auquel est 
aussi fixé un levier m, et cet arbre emprunte sou 
mouvement a un levier à pédalo c' placé en contre- 
bas, et qui mène tout le mécanisme { voir fig. 10). 

A la barre m est articulée une extrémité d'une 
bielle o. dont l'outre extrémité est articulée à un le* 
vier c*. 

La tète de la broche est aussi supportée par le le- 
vier fourchu p, qui se relie à la charnière sur un point 
d'appui , et se trouve maintenu en place par le res- 
sort p'. 

L'action combinée de ces deux leviers A et p fait 
tourner partiellement l'extrémité ou la tête de la 
broche, afin de In présenter a la position voulue aux 
leviers de translation c'. 

La figure 1 5 représente une antre manière de faci- 
liter l'introduction des broches dans l'ouverture ou le 
pas des fils de chaîne ; elle consiste simplement dans 
l'emploi d'un tube terminé par un pavillon de trom- 
pette, qui, lorsque la broche doit être introduite 
dans l'ouverture des fils de chaîne, s'avance à sa ren- 
contre par l'extrémité opposée , pour recevoir le bout 
de ladite broche lorsqu'elle avance ou qu'elle est in- 
par l'appareil pousseur : alors, le tube recule, 
ant avec lui l'extrémité de la broche , qui se 
i aussi supportée dsns son parcours à travers l'ou- 
verture des Gis de chaîne, et maintenue à une posi- 
tion parfaitement horiiontale. 

Fig. 1 6 , élévation de face d'un métier , muni d'un 
appareil propre à réaliser cette disposition. 

Les broches qui forment la boude sont libres et se 
trouvent portées dans l'ouverture ou les pas des fils 
de chaîne par les moyen» ci-dessus décrits ou par 



a, tube à pavillon de trompette : il a peu de lon- 
gueur, et vient se relier i une pièce glissante qui 
voyage sur une tige ou barre fixée sur le haut de la 
botte à navette, ou à tout autre endroit convenable. 

La pièce glissante avec le tube a est mue en avant 
et en arrière sur la barre, au moyen du bras ou du 
levier b, mis en action par un taquet placé en contre- 
bas. 

L'opération des différentes parties est réglée de In 



il est représente par des ligues ponctuées : alors, l'ap- 
pareil introducteur, commençant son action, 
la partie antérieure de la broche, qu'il laisse 
dans le tube à pavillon de trompette a; ce tube sera 
alors retiré par le bras ou levier à mesure que la 
broche avance. Par ce moyen, quoique le bout seul de 
la broche soit supporté, celle-ci sera conduite sans en- 
trave à travers les fils de chaîne et déposée à la place 
qu'elle doit occuper. 

Un autre perfectionnement consiste à donner à la 
téte de la broche la forme particulière représentée 
fig. i4, afin de faciliter l'extraction de la broche hors 
du tissu. 



7868. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 28 août 1852, 

Aux sieurs Ljhit et Alcam, à Paris. 
Pour des perfectionnements dans la fabrication 
des fîmes. 



Pl. XXX. 

Le tranchant on biseau d'un ciseau è tailler les 
limes est, toutes choses égales d'ailleurs, l'é 
principal qui détermine la forme des dents. 



Un instant avant que l'appareil introducteur des 
broches ne soit mis en action, le bras ou levier à 
pousse le tube a jusqu'à l'autre côté du métier, comme 
xxv. 



à l'infini! 

en conservant la surface de ces biseaux plane. 

On s'est donc servi de ciseaux a un seul biseau ou 
à deux biseaux par rapport à la verticale, en faisant 
varier l'inclinaison de ces biseaux sans règle fixe ni 
bien déterminée. . 

Quoi qu'd en soit, i) résulte toujours, de l'emploi 
de ces biseaux et de leur pénétration dans la matière 
par le choc, un sillon creux qui a nécessairement la 
forme du tranchant À un ou à deux biseaux, et, 
comme conséquence, une série de petits solides trian- 
gulaires qui sont plus ou moins élevés, plus ou i 
larges à la base. 

Ces solides forment d'abord la première taille 
en faisant d'autres sillons qui croisent les premiers 
sous un angle convenable, c'est-à-dire en exécutant 
la secondo taille, on détermine complètement la forme 
et les dimensions des dents de la lime. 

Dans tous les cas, on cherche à obtenir des dents 
minces et bien détachées, et cependant assez solides 

4/ 
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pour résister ion du travail, et ne faire que grener 
lentement au fur et à mesure du travail; en an mot, 
à faire un outil qui ait le plus de durée possible et 
pu use s'affûter de lui-même en travaillant. 

Or, avec des ciseaux a biseaux plats il est impos- 
sible d'arriver a ce résultat, par des motifs que con- 
naissent très bien les hommes pratiques. 

Avec des ciseaux très-minces, on arrive à des dents 
également minces; mais les ciseaux fouettent, tri- 
chent, et la taille devient impossible; avec des ciseaux 
épais on peut donner une meilleure forme aux dents, 
mais alors ces dents ont une épaisseur telle, qu'après 
très-peu d'usage elles cessent de grener, te polissent, 
et la lime est hors de service; dans tous les cas. la 
matière, fortement tourmentée, forme au sommât de 
la dent une bavure sous forme de crochet rejeté en 
arrière, sans effet, puisqu'elle est dirigée en sens 
contraire du travail; vice caractéristique, car on perd 
ainsi la partie la plus active des dents de la lime, leur 

En résumé , les dents des limes obtenues par les 
procédés en usage, dont la forme dépend de celles 
des biseaux des ciseaux , n'offrent jamais la figure la 
plus convenable, c'esl-a-dire celle du crochet de tour, 
et ne s'usent au plus qu'au tiers de leur hauteur, après 
quoi l'on est obligé de les faire retailler. 

Frappés des inconvénients et des difficultés d'ob- 
tenir une taille régulière avec des dbvriers différents, 
nous avons cherché une forme constante de biseaux 
qui nous ont donné facilement des dents minces, 
n'ayant a la base que l'épaisseur nécessaire pour ré- 
sister et ne pas se dépouiller, et inclinées vers la pointe 
de la lime pour travailler comme un véritabl outil à 
raboter; enfin, des dents dont le sommet, net et non 
recourbé en arrière, puisse travailler utilement. 

Nous y sommes arrivés en faisant nos ciseaux avec 
des biseaux concaves, fig. i, pl. XXX. 

Voici les avantages qu'ils présentent : 

L'extrémité a du tranchant est très-mince, et ce- 
pendant le ciseau, fort et résistant à son extrémité, ne 
fouette pas et la taille est facile; en raison de la con- 
cavité du biseau a b, l'ouvrier peut, a chaque coup de 
marteau , approcher autant que possible de la bavure 
précédente, et. par suite, obtenir des dents très- 
minces, très-relevées, puisque la matière précédem- 
ment soulevée trouve un espace vide où elle peut se 
loger, et, enfin, inclinées vers la pointe de la lime, 
comme l'indique la figure 2. 

La seconde. taille, opérée également avec ces bi- 
seaux concaves, fait seulement tourner la matière re 



levée par la première, sans la rejeter en arrière, et la 
dent conservera sa forme convenable. 

Nous faisons donc breveter : 

t* Les ciseaux à biseaux concaves; 

a* Les limes obtenues par leur emploi i dents 
minces, tranchantes; à profil triangulaire incliné vers 
la pointe de la lime; dents a caractères nouveaux, fa- 
ciles à constater en les comparant à toutes les limes 
en usage. 

Enfin, l'emploi des biseaux concaves nous a amenés 
à chercher à obtenir non seulement des biseaux cons- 
tants pour une même espèce de dents, mais encore 
des ciseaux constants également pour un même effet 
à obtenir. 

Ces ciseaux invariables , fig. 3,4.5. se présentent 
donc toujours sous le même angle, a la meule A B à 
affûter, et une fois leur hauteur réglée, par rapport 
à l'axe de la meule, ils auront tous le même biseau. 

Tous les ciseaux d'une même forme, fig. 3, ou 
fig. &, ou fig. 5. produiront le môme effet sous le 
choc du marteau, puisque la ligne de frappe la est 
invariable pour ta même espèce ; conséquence iamor 
tante, puisque jusqu'à présent le hasard seul fait que 
deux ciseaux sont semblables, et que, sous l'action 
d'un même coup de marteau, ils donnent une taille 
plus ou moins rejetée en arrière, plus ou moins pro- 
fonde et large, sans qu'on soit jamais sûr d'obtenir 
les mêmes résultats. 

On voit que ces ciseaux diffèrent de la forme habi- 
tuelle des figures 1 et 2 par une surface CD entière- 
ment plane, qui nous permet de les fabriquer aussi 
facilement qu'économiquement, a l'aide d'étampes, de 
manière à obtenir constamment les mêmes formes et 
dimensions pour une espèce donnée. 

En laissant cette surface CD parallèle i l'aie du ci- 
seau , fig. 3 , ou en l'inclinant , fig. 4 et 5, nous faisons 
varier a volonté la ligne de frappe la, de manière a 
la porter soit à droite, soit a gauche de l'axe milieu 
ou & la faire passer par cet axe , selon les effets à ob- 
tenir, et qu'enfin nous pouvons , au besoin , retourner 
les biseaux concaves en sens inverse , fig. 5. 

Nous déclarons donc aussi faire breveter cette nou- 
velle forme de ciseaux à surface plane CD, cl nous en 
réserrer le privilège , soit avec des biseaux droits , soit 
avec des biseaux concaves. 

Les ciseaux sont applicables à tous les modes de 
taille usités , toutes choses égales d'ailleurs. 

Quant à la concavité du biseau ah, fig. 1, elle s'ob- 
tient très-facilement , en affûtant sur une meule A B 
de petit diamètre, à grande vitesse, le ciseau recevant 
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un mouvement de va-et-vient parallèle à l'axe de la 
meule, par un support ordinaire de tour. 

L'ouvrier, pour se servir de ces ciseaux , donne en a 
un léger coup de pierre a huile pour enlever le m or fil 
et en a 6, un coup de meule ordinaire pour dresser la 
surface du ciseau. 

Il va sans dire que, selon le genre de limes, on 
peut faire varier, dans des limites très-peu étendues , 
le rayon de courbure du biseau creux, en présentant 
le ciseau sous des angles différents à la meule à 
affûter. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do 32 avril 1834, 

Un des résultats impossibles à obtenir, jusqu'à pré- 
sent, dans la fabrication des limes, était d'arriver dans 
l'opération de la taille, à produire des dents à la fois 
tranchantes et résistantes. 

Ces dents, qui devraient avoir une forme approchant 
de celle d'une gouge ou d'un crochet de tour, puis- 
qu'elles travaillent exactement comme ces outils, sont 
toujours tourmentées au sommet; la matière relevée 
par le ciseau à tailler étant mal préparée à snbir celte 
action violente , se fendille et présente des aspérités 
sans force, sans consistance, et qui sont usées très- 
rapidement. 

Si. au contraire, pour éviter cet inconvénient, on a 
soin d'ébavurer beaucoup la première taille, on pro- 
duit des dents épaisses qui ne coupent plus, et sont 
prompteœent mises hors de service. 

C'est frappés de ces inconvénients, et en en cher- 
chant les causes , que nous sommes arrivés au procédé 
suivant , aussi simple que pratique et rationnel. 

La première taille étant faite, nous l'aplatissons, 
soit a froid, soit à chaud, en faisant passer la lime 
ou sous un laminoir à engrenages ou en la tirant sous 
le laminoir à l'aide d'un banc à tirer, ainsi que nous 
l'avons figuré dans les figures 6 et 7. 

Ceci fait, on ébavure légèrement et on fait le croisé 
dit seconde taille, comme d'habitude. 

Cette opération a pour résultat, non seulement de 
préparer la première taille à être très-facilement re- 
levée parle croisé, mais encore, en écrouissant la ma- 
tière, elle lui permet de subir l'action du ciseau sans 
se déchirer, ni se fendre. 

Nous obtenons ainsi des dents affectant la forme 
parfaite de gouges accolées, dont les arêtes sont par- 
faitement nettes et tranchantes, et qui peuvent don- 
ner un travail beaucoup plus considérable. 



Il en résulte également un caractère tout spécial et 
qui les fait distinguer, à simple inspection , des limes 
jusqu'ici connues; la première taille disparait presque 
complètement sous l'action du croisé et ne se révèle 
qu'au fur et à mesure de l'usure de ht lime. 

Nous faisons donc breveter cet aplatissement et 
cet écrouissage de la première taille, quel que soit le 
mode, variable à l'infini, qu'on pourrait employer 
pour y arriver. 

Nous donnons ci-dessous le procédé dont nous nous 
sommes servis. 

Les figures 6 représentent un laminoir A, entre les 
rouleaux duquel on fait passer la Urne par la queue, 
soit en faisant mouvoir ces rouleaux par engrenages , 
soit en la tirant à l'aide d'un banc à tirer quel 
conque B. 

L'épaisseur d'une Urne étant variable, la pression 
est opérée sur le rouleau supérieur à l'aide d'un le- 
vier C et d'un poids D, de manière que celte pression 
reste constante et indépendante de l'épaisseur de la 
lime LL. 

Lorsqu'une Urne a été passée, pour amorcer l'autre 
sous le laminoir, l'ouvrier lire un levier E, à l'aide 
d'une poignée F qui soulève, par la corde G, et le 
levier C et le rouleau supérieur. 



7869. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 25 janvier 1853, 

Au sieur Roussel, à l'Aigle (Orne), 
Pour des gants de peaux à dessins. 

L'idée qu'a eue l'inventeur d'imprimer des dessins 
sur des gants de peaux est développée dans le brevet 
et dans un certificat d'addition daté du 6 juin i853. 



7870. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 25 janvier 1853. 

Au sieur Cartheliier , à Maçon, 
Pour des persiennes en fer. 

Ces persiennes sont formées, pour chaque ventail, 

• 7- 
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d'an cadre en fer méplat, garai de lames de fer in- 
clinées comme les lames en bois ordinaires. 

Elles peuvent être fixées à demeure, ou mobiles à 
l'aide d'une crémaillère qui permet de les ouvrir ou 
de les fermer. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ed dil«d<i7Kptembt«1853. 

Pour donner aux persiennes l'apparence de celles 
en bois, on peut tailler les lames en forme de Z. 



7871. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ed date du 25 janvier 1853, 

Au sieur Billard, à Nevers, 
Pour une courroie de machines. 



Dans toute» les machines employées dans l'indus- 
trie et qui exigent des transmissions de mouvements, 
on emploie, pour transmettre les forces et les mouve- 
ments, asset généralement, des courroies faisant frot- 
tement sur des poulies ou sur des tambours. 

Ces courroies sont en simple ou double épaisseur 
de cuir, c'est-à-dire en deux bandes de cuir réunies 
par une couture qui traverse le» deux cuire de part 
eu part, ou en une bande simple dont les extrémités 
sont réunies , soit à l'aide d'une couture qui les tra- 
verse ou a l'aide d'une lanière : l'un et l'autre pro- 
cédé d'assemblage sont défectueux, et entraînent avec 
eux une réparation presque journalière. 

Dans les machines qui offrent une certaine résis- 
tance, cette réparation continuelle est due a la couture 
qui traverse les cuirs; le fil, frottant continuellement 
sur les tambours et poulies, s'use après très-peu de 
temps, d'où résulte la séparation des cuirs doubles, 
et l'un éprouvant on allongement plus grand que 
l'autre , la courroie se brise. 

Pour les courroies simples, la couture de jonction, 
usée également par le frottement, entraîne avec elle 
la séparation entière de la courroie. 

Ce fait se renouvelle très-souvent, et exige par con- 
séquent une dépense continuelle d'entretien, qui de- 
vient très -onéreuse et finit même par mettre les 
courroies hors de service. 



On a essayé, par divers moyens , de rassembler ce» 
cuirs pour former les courroies , à l'aide de clous en 
cuivre rivés. 

Ces moyens n'ont pas réussi, et la coulure au fil 
est encore restée jusqu'à ce jour la plus usitée. 

La nouvelle courroie est indécousable au frotte- 
ment, attendu que. dans les courroies doubles, la cou 
ture se trouve dans l'intérieur du cuir frottant, et, 
par cette construction, elle est à l'abri du frottement. 

Dans les courroies simples , les cuirs se trouvent 
réunis à l'aide d'une enture dont la couture se trouve 
également dans l'intérieur du cuir frottant. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Bndâtedo23j«jm*rl854. 

Suivant la largeur des courroies, on fera une ou 
plusieurs coutures en fil ou en lanières. 



7872. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date do 27 janvier 1853. 

Au sieur H™dbrt, à Nuits (Côte-d'Or), 
Pour une nouvelle disposition de pressoir à 
vis. 

7873. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En dato do 27 janvier 1853, 

Au sieur Durand, à Alais (Gard), 
Pour une machine devant remplacer les ma- 
chines à vapeur, et particulièrement les locomo- 
tives des chemins de fer. 



7874. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 24 janvier 1853. 

Au sieur Poulain, à Batignolles (Seine) , 
Pour une machine servant à faire les treillages 
en bois. 

Dans ce brevet et dans un certificat d'addition en 
date du a 4 mai i85a. l'inventeur indique les résul- 
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lais obtenus par sa machine, et il prescrit, pour con- 
server les bois et le» clous, de les tremper dans du 
goudron de bouille. 



7875. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 24 janvier 1853, 

Au sieur Rouillom, à Grenoble, 
Pour une coupe des gants de peaux. 



7876. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 32 janvier 1853, 

Au sieur Rot, à Angoulême, 
Pour des sommiers élastiques. 

Ce qui distingue ces sommiers , c'est la manière 
dont les ressorts sont fixés à leur partie supérieure. 

Le dessus des sommiers est composé d'une toile 
métallique, formée de douxe fils de fer longitudinaux 
et douze transversaux. 

Ces fils sont fixés aux ressorts au moyen d'an- 
neaux en fer demi-rond. 

Les fils de fer sont liés entre eux, cl la toile mé- 
tallique ainsi formée est fixée, à chaque extrémité , 
à une traverse en bois qui s'ajuste au châssis et peut 
se prêter a l'élasticité des ressorts au moyen de char- 
nières. 

Les ressorts sont , d'ailleurs , fixés au châssis au 
moyen de sangles. 



7877. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 4 janvier 1853, 

Au sieur Cbbtou, à Marly (Seine-et-Oise) . 
Pour une roue motrice hélicoide. 

La nouvelle disposition de roue motrice, que j'ap- 
pelle roue hélicoOt, se dislingue de tous les systèmes 



de roues hydrauliques proposes jusqu'ici, d'une part, 
par sa construction générale, et surtout par la dispo- 
sition de ses aubes en hélice ; et, de l'autre, par le 
mode d'admission de l'eau et par la construction de 
son vannage. 

Dans ce nouveau système , l'axe de la roue est ho- 
rizontal , comme dans les roues ordinaires ; il est en- 
touré d'une enveloppe cylindrique ou conique en tôle 
ou en bois, d'un diamètre correspondant aux dimen- 
sions mêmes du récepteur. 

Autour de cette enveloppe, qui forme une sorte de 
tambour, sont disposées les palettes ou les aubes hé- 
licoides, qui sont plus ou moins inclinées, suivant 
le diamètre et la largeur donnés à la roue, comme 
aussi suivant la hauteur de la chute. 

En faisant chacune des aubes creuse, ainsi que le 
cylindre ou le tambour sur lequel elles sont montées, 
on peut arriver à donner au système un poids asscx 
léger, comparativement a son volume, pour qu'il 
puisse, au besoin, se maintenir en équilibre sur l'eau , 
de telle sorte qu'il devient très-facile d'appliquer un 
mode de relevage qui permette de placer constam- 
ment la roue à la hauteur' la plus convenable par 
rapport â la variation de la chute. 

L'admission de l'eau se fait sur l'une des bases de 
la roue, au lieu de se faire sur sa longueur, et la 
sortie a lieu par la base opposée. 

Ainsi, on voit que, dans ce nouveau système, l'axe 
du moteur est placé longitudinalemeot dans la direc- 
tion même de l'arrivée de l'eau, au lieu d'être . comme 
tous les autres systèmes connus, dans une direction 
perpendiculaire 

Il est évident qu'en construisant le tambour et ses 
palettes d'une manière très-légère, tout le système 
pourra se maintenir en équilibre sur l'eau , de telle 
sorte qu'il sera toujours très-facile de monter ou de 
descendre la roue et de la régler au moyen de vis 
exactement à la hauteur qu'elle doit avoir, suivant les 
variations de la chute. 

On peut varier la longueur de la roue, et, par suite, 
l'inclinaison de ses palettes hélicoides. selon les cir- 
constances ou selon les localités , comme aussi on peut 
appliquer le mode d'admission par les vannages par- 
tiels sur des hauteurs de chutes quelconques, en dis- 
posant les aubes soit comme les palettes des roues en 
déversoir, qui reçoivent l'eau sur le côté, soit comme 
les augets des roues à pots , qui reçoivent l'eau en 
dessus, en faisant toujours, dans l'un et l'autre cas, 
ces palettes ou ces augets suivant les contours héli- 
coides. 
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Il est évident que, dan* le cas de la roue à augets, 
on supprimera le coursiercirculaire, et on Je rempla- 
cera par une enveloppe qui entourera toute la circon- 
férence de la roue. 



7878. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 8 novembre 1852. 

Au sieur Tailfer, à Paris, 
Pour une machine servant à hacher la viande, 
le» légumes, etc. 



Cette machine se compose d'un vase en bois posé 
sur un plaleau également en bois, tournant sur un 
tourillon. Un couleau à trois lames, fixé sur un arbre 
horizontal, manœuvré de haut en bas, pour hacher, 
fait mouvoir un levier et une bielle, laquelle agit sur 
un frein qui fait tourner le vase en même temps que 
le couteau agit 



7879. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Eo date du 30 janvier 1853. 

An sieur Wbrcksbagkn, à Thann (Haut-Rhin), 
Pour des procédés servant a la préparation du 
carbonate de soude, au moyen du sulfate de 
soude, avec restitution du soufre contenu dans 
le sulfate. 



En présence de la grande importance de la soude 
pour la préparation des produits chimiques, on s'est, 
avec raison , posé le problème de savoir s'il ne serait 
pas possible de remplacer par une meilleure méthode 
celle actuellement en usage, et l'on a cherché à le 
résoudre par les moyens les plus divers. 

Plusieurs chimistes ont communiqué le résultat 
de leurs recherches sur cette question si importante, 
mais malheureusement sans apporter une solution 
convenable, puisque le résultat théorique auquel ils 
sont arrivés est sans voleur comme application pra- 
tique. 

Ce n'est pas ici le lieu de ni'élcndre »ur les divers 



INVENTION. 

procédés de fabrication de la soude; je ne veux, au 
contraire, présenter que ceux qui, ayant quelques 
rapports avec mon propre procédé, pourront servir 
a le faire mieux comprendre, et, en particulier, je 
rappellerai celui donné par Prûckner, lequel produit 
la soude par la décomposition du sulfure de sodium, 
au moyen de l'oxyde de cuivre; celui-ci, quoique 
vraiment ingénieux , ne répond pas aux exigences du 
fabricant, a cause de son exécution même, et parce 
que les pertes sont inévitables; il n'a donc pas élé 
employé. 

Je crois cependant pouvoir affirmer que c'est ce_ 
procédé qui a fait naître l'idée d'une autre méthode, 
par laquelle on opère la décomposition du sulfure de 
sodium en dissolution, au moyen de l'acide carbo- 
nique; mais celui-ci encore n'a pas trouvé d'applica- 
tion, parce qu'il exigeait une trop grande masse d'acide 
carbonique pour transformer toule la soude en bicar- 
bonate, et parce que la solution du bicarbonate, si la 
réaction se fait dans des appareils plat^. doit être 
très-peu concentrée, à cause du peu de solubilité de 
ce sel. En outre, si l'on veut obtenir des sels de soude 
riches en degrés, il faut éviter le moindre mélange 
d'air atmosphérique, puisqu'en ce cas l'oxygène vien- 
drait agir sur le sulfure pour le transformer en sulfate 
de soude. 

Mon procédé est également basé sur la décompo- 
sition du sulfure de sodium par l'acide carbonique, 
mais par une voie indirecte, qui évite , non-seulement 
les inconvénients des méthodes précitées, mais per- 
met, en outre, de retrouver presque tout le soufre 
contenu dans le sulfure. 

Voici en quoi consiste mon procédé : 

On prépare d'abord le sulfure de sodium par la 
réduction du sulfate de soude au moyen du charbon 
pilé, laquelle réduction s'opère dans un four particu- 
lièrement disposé pour cet usage. On pulvérise la 
masse convenablement, et l'on mélange le sulfure 
ainsi obtenu à du bicarbonate de soude, dans la pro- 
portion donnée par la formule ci-après. 

La décomposition du sulfure par le bicarbonate ne 
peut avoir lieu qu'en présence do l'eau ; elle se pro- 
duit suivant la formule : 

NaS-t-NaO(CO») s -t-H 0=* (NaO, C 0*)-r-H S 

H est cependant préférable de prendre un léger 
excès de bicarbonate de soude. 

Ce mélange ainsi obtenu est soumis, dans l'étal 
humide et dans un appareil clos , a l'action graduelle 
d'une chaleur qui doit être portée peu à peu jusqu'à 
160 ou 180 degrés centigrades. 



Digitized by Google 



BREVETS D 



INVENTION. 



375 



Comme le sulfure de sodium employé n'est pas 
composé uniquement de monosulfure, mais qu'il 
contient également un peu de poly sulfure, il résulte 
de la que tout le soufre ne se dégage pas à l'état 
d'hydrogène sulfuré, mais qu'une petite quantité se 
sépare et vient se mélanger à la soude, impure en- 
core, laquelle contient aussi quelques parcelles de 
charbon. On peut, par le lessivage, le séparer en 
dépôt. 

La soude ainsi produite peut s'obtenir a l'état de 
la plus grande blancheur, au moyen de celle disso- 
lution et d'une décantation. 

Il paraîtrait plus simple de faire la décomposition 
au moyen d'une dissolution de sulfure de sodium, 
mais l'expérience m'a prouvé que l'on n'atteint pas 
le but par ce moyen. 

La raison en est que la décomposition reste incom- 
plète, et, en outre, que la régénération du soufre est 
presque impossible. 

Lorsque je décompose, ainsi que je l'ai dit plus 
haut, le sulfure de sodium par le bicarbonate de 
soude, je puis reproduire directement le soufre. A 
cet effet, j'emploie un appareil dans lequel l'hydro- 
gène sulfuré est décomposé par l'actiou de l'acide 
sulfureux et de la vapeur d'eau. 

Cette réaction peut se présenter par la formule 
» H S+SO»«a8+iHO 

Mais le soufre ainsi obtenu ne se sépare pas de l'eau 
en se précipitant, puisqu'il est produit dans un état 
de ténuité telle, qu'il y reste en suspension. L'on ne 
peut le retirer en masse compacte qu'en soumettant 
le tout à l'action desséchante du chlorure de calcium, 
ou en le chauffant à la température de 1 1 1 degrés 
centigrades. 

Il est plus simple et plus avantageux d'amener 
directement l'hydrogène sulfuré dans le four à soufre 
d'une fabrique de produits chimiques faisant l'acide 
aulfurique, pour le faire arriver, à l'étal d'acide sul- 
fureux, dans les chambres de plomb. 

Comme il est facile d'entretenir une combustion 
constante et uniforme, je ne m'étendrai pas plus au 
long sur ce point. 

J'arrive maintenant à la préparation du bicarbonate 
de soude. 

Il s'agit, à cet effet , d'obtenir de l'acide carbonique 
par et k bon marché , et d'avoir un appareil conve- 
nable pour y opérer la transformation du carbonate 
simple de soude en bicarbonate. 

Je résous ce problème, d'une manière complète et 
satisfaisante, par le moyen que je vais indiquer. 



La disposition favorable du four a sulfure fait qu'il 
se produit peu d'oxyde de carbone; car les gaz du 
foyer se mêlant a un excès d'air chaud, au moment 
d'arriver sur la sole où s'opère la réduction, leur 
combustion devient complète, et même le gas oxyde 
de carbone, qui s'est produit par la transformation du 
sulfate en sulfure, est lui-même transformé, pour la 
plus grande partie, en acido carbonique. Cet acide 
carbonique doit être préalablement dépouillé de l'a- 
cide sulfureux qui y est mélangé . ainsi que des par- 
celles de charbon qu'il peut contenir, épuration qui 
se fait au moyen d'un appareil a laver. 

Quand l'acide carbonique a été lavé et suffisam- 
ment refroidi, il est conduit dans un appareil spécial , 
où le carbonate simple de soude qui doit l'absorber 
est étalé sur des plateaux superposés les uns aux 
autres. 

11 y a plusieurs séries d'appareils disposés à cet 
effet, et qui peuvent être séparés, au besoin, au 
moyen de registres ; car pendant que l'on charge de 
nouveau l'une ou l'autre de ces séries avec du carbo- 
nate de soude , les autres ne doivent pas discontinuer 
d'être soumises à l'action de l'acide carbonique. 

La transformation du sulfate de potasse en carbo- 
nate de potasse pouvant avoir lieu également par 
mon procédé, avec restitution de soufre, je me réserve 
le privilège de cette découverte pour la fabrication 
du carbonate de cette base. 



7880. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 31 janvier 1853, 

Au sieur Stichtbh, à Paris, 

Pour un genre de bouton à fond glacé. 



L'invention a pour objet le perfectionnement des 
boutons en corne, cuir bouilli, carton, gutta percha , 
poudre d'écaillé, papier mâché, etc. au moyen d'un 
moule spécial en acier fondu et trempé, servant de 
matrice, travaillé et poli à part, puis rendu solidaire i 
avec la cuvette de la matrice. 

Jusqu'à ce jour, les boutons en corne, a sujets de 
chasse ou d'ornements, ont été frappés sur un moule 
on matrice en bronze, sous la forme d'un galet, qne 
I on introduisait librement dans la cuvette. 

11 résultait de ce mode de fabrication les deux in- 
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i* La nature du métal du moule ne permettait 
pas , par l'absence d'un grain assez Gn et assez poli , 
d'obtenir un fond glacé sur le boulon ; 

a* Le jeu qui existait entre le diamètre du galei 
ou moule et la cuvette donnait lieu à une bavure 
qu'il fallait ensuite enlever. 

J'obvie à ces deux inconvénients : 

i* En substituant au galet en cuivre un moule en 
acier fondu et trempé; 

a* En travaillant ce galet, soit dans la masse 
même de la matrice, dont il ferait partie intégrante , 
soit à part , ce qui permet de lui donner sur le tour 
tout le poli désirable, puis en le rapportant , par rivurc 
ou vissage , à l'intérieur de la cuvette de la matrice. 

Lorsque le galet, parfaitement poli sur la surface 
unie, est ainsi rendu solidaire avec la cuvette, l'as 
semblage est tel qu'aucun évidement n'existe pour 
former une bavure lors du frappage au balancier; le 
bouton sort alors avec un fond brillant comme une 
glace, et avec une netteté remarquable. 



CERTIFICAT D'AUDITION, 
KedtteduSI irai 1853. 

Celte addition a pour objet les perfectionnements 
suivante : 

i* L'expérience m'a fait reconnaître que le galet 
en acier fondu et trempé, que j'ai indiqué dans mon 
brevet principal, au lieu de se visser dans le corps 
même de la matrice et de bas en haut , pouvait égale 
ment s'adapter à simple frottement en contre-haut de 
la matrice. 

a* Je puis également remplacer l'acier fondu poli , 
dont l'emploi est préférable au cuivre pour donner 
un fond glacé au bouton, par le maillechort, ia fonte 
malléable et l'alliage dit mêlai blanc. 

3* J'améliore aussi la fabrication des boutons en 
corne, carton en feuille ou en pâte et en gulta-pcr- 
cha, avec trous, par un procédé de perçage à œillel 
estampé. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Kn date du I h novembre 1 854. 

La présente addition a pour objet : 

i* L'emploi du cuivre ou du bronze, que je puis 
employer comme type dans la matrice, pour confec- 
tionner de* bouton» à fond glacé : ce culot en bronre 



est rapporté dans l'évidement central de la matrice, 
avec faculté d'être rechangè au besoin. f| porte alors 
les picote ou poinçons pour le percement des boulons 
a trous, comme il peut rester lisse pour les boutons 
à queue métaUique rapportée. 

a* J'obtiens, en outre, sur les boutons une di- 
versité de couleurs qui flatte l'œil, et cela par trois 
moyens différents. 

Le premier consiste à tremper complètement le 
boulon achevé dans une teinture foncée, par exemple; 
puis, comme celle teinture n'a attaqué que la super- 
ficie du bouton , je trace sur le tour des cercles con- 
centriques, dans l'espace desquels j'enlève ceUe su- 
perficie. 

J'obtiens de la sorte un bouton à couleurs variées. 

Le second moyen consiste dans la combinaison de 
la couronne d'un bouton teint d'une façon avec la 
partie centrale d'un autre bouton teint différemment, 
et vice vend; la couronne et la partie centrale sont 
détachées au tour et rapportées respectivement l'une 
a l'autre. 

Le troisième moyen consiste, lorsque le bouton 
est terminé , a recouvrir tout le boulon d'une couleur 
inerte, uniforme, colorée ou non; puis a étendre au 
pinceau , sur le sujet en relief, une couleur mordante. 

On repasse ensuite au moule le bouton, pour don- 
ner du brillant à tout l'ensemble; on possède ainsi 
un boulon camée dont le relief tranche sur le fond 
par sa coloration. 



7881. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 28 janvier 1 853 , 

Au sieur Portant, à Paris, - 
Pour un mode d'ornementation des flacons et 
des cristaux en général. 



L'inventeur applique sur ces objets des joncs ou 
demi-joncs et des torsades en or, en argent ou en 
tout autre métal, croisés les uns sur les autres. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 20 janvier 1 853 , 

Aux sieurs Morbau et Lakglois , à Paris , 
Pour la distillation de la tourbe et la fabrica- 
tion d'un gai remplaçant le gaz de bouille, et de 
quelques corps gras non employés jusqu'à ce 
jour. 



Nos procédés consistent à distiller la tourbe, soit 
sèche, soit humide, et au moment même de l'extrac- 
tion, dans des cornues en fer ou en fonte entière- 
ment closes, et borisonlales ou verticales. 

Les produit* de la distillation se composent de va- 
peurs aqueuses, huileuses et gâteuses, qui sont con- 
duites dans un serpentin ; là, elles sont divisées : les 
plus lourdes se condensent-, les autres, qui forment 
alors uo gas très-pur et très-éthéré, sont conduites 
dans des épurateurs et sous une cloche, comme dans 
les gazomètres ordinaires. 

Celte opération produit un gaz très- blanc et très- 
Divers essais ont été (entés pour produire du gax 
avec la tourbe, et ils ont toujours été infructueux. 

Ainsi, en introduisant dans les cornues la tourbe 
au lieu de la houille , on n'obtenait qu'un gaz bleu et 
sans aucun principe éclairant. Ceci provenait de ce 
que les vapeurs humides et lourdes , sortant a la fois 
avec les vapeurs légères du gaz. empêchaient la com- 
bustion de ce gaz. 

Nous sommes donc les premiers et les seuls qui 
ayons pu faire servir et utiliser la tourbe à la fabri- 
cation d'un gax en Taisant la séparation des vapeurs 
iourdes et des vapeurs légères. 

Nous entendons, en conséquence, nous réserver 
très-expressément et exclusivement le droit de fabri- 
cation du gaz de tourbe, soit que la séparation des 
vapeurs provenant de la combustion ou de la carbo- 
nisation de la tourbe soit opérée par la distillation 
et la condensation des vapeurs lourdes , soit que cette 
réparation soit opérée en surchauffant ces vapeurs 
distillées, ou par tout autre moyen de séparation qui 
rende le gas éclairant. 

Nos procédés consistent, en outre, à condenseriez 
vapeurs lourdes, et, par leur séparation en cet état, 
à extraire des huiles fixes et des huiles essentielles, 
et à convertir ces huiles par le moyen des alcalis : 
i* En une graisse blanche, propre au service des 
xsv. 
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chemins de fer et au graissage des rouages et méca- 
niques de toute espèce-, 

a* En savons durs blancs et jaunes, pour tous les 
usages. 

/ — 

CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ea date do 1 1 aoCt 1653. 

Les essais tentés pour produire avec la tourbe du 
gax d'éclairage , n'ont donné jusqu'à présent que des 
résultats insuffisants : on produisait du gaz , mais il 
n'éclairait pas assez. 

La cause de cet insuccès est facile à saisir : 

La tourbe la mieux desséchée contient toujours 
ao à i5 p. o/o d'eau, dont l'oxygène, se/on ver tissant 
en oxyde de carbone, produit en abondance un gax 
qui donne une flamme bleue , et qui , en outre , n'est 
pas susceptible de se charger des vapeurs d'hydro- 
carbure qui pourraient le rendre éclairant. 

C'est là l'écueil que nous évitons à l'aide de nou- 
veaux procédés, pour lesquels nous demandons une 
addition à notre brevet d'invention du a6 janvier 
dernier. 

Ces procédés consistent à convertir en gaz, non 
plus la tourbe seule, mais les huiles grasses prove- 
nant de la distillation de la tourbe en vase clos. 

Voici la marche de l'opération : 

Des briquettes de tourbe sèche sont introduites 
clans une cornue de forme spéciale et chauffées lente- 
ment et progressivement, de manière à éliminer d'a- 
bord toute l'eau de la tourbe et à la soustraire aux réac- 
tions qu'elle éprouverait à une haute température, et 
dont la conséquence serait la production de l'oxyde 
de carbone. 

La température s élevant ensuite graduellement , 
I on obtient Ions les produits de la distillation de la 
| tourbe, savoir: 

Des eaux ammoniacales, des huiles grasses et du 
gaz, dont les parties les moins éclairantes sont brû- 
lées sous les cornues, et dont le reste, trop pauvre 
encore pour être utilement employé seul, est recueilli 
! dans un gazomètre pour être mélangé avec d'autres 
j gaz obtenus ainsi qu'il sera dit ci-après. 

Le résidu de cette première opération est de la 
i tourbe carbonisée, qui fournit un excellent combus- 
| tible. 

Les huiles grasses recueillies nous servent ensuite 
| à produire le gaz riche qui doit amener le gaz de lu 
I tourbe au type marchand. 
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Pour obtenir ce résultat , H fout encore de» procé- 
dé» spéciaux. 

L'huile de tourbe , en effet , se volatilise «ans «lé- 
composition. 

11 ne suffit donc pas, comme pour les huiles de 
graisse, de la projeter dans une cornue fortement 
chauffée , car alors elle se réduit en vapeurs qui se 
distillent sans se décomposer et sans produire de gaz. 
Ce sont les vapeurs même de ces huiles qu'il fout 
foire pénétrer dans une enceinte chauffée au rouge, 
de manière à les forcer d'atteindre la température 
qui les décompose. 

A cet effet, à la suite d'un vase de distillation de 
forme ordinaire, dans lequel on introduit le» huiles 
provenant de la carbonisation de la tourbe, se trouve 
un tube à large section, rempli en partie de frag- 
ments de tourbe grossièrement concassée et porté par 
un foyer spécial à la température convenable pour 
convertir en gaz les vapeurs d'huile qui devront le 
traverser. 

Le pat ainsi fourni se rend dans le Baromètre, où 
il se mélange au gas produit dans la carbonisation 
de la tourbe. 

Tout le monde sait que les huiles donnent, par 
leur décomposition, une énorme quantité d'un gaz 
dont le pouvoir éclairant est quatre fois celui du gas 
de la houille. 

Les huiles de tourbe , plus riches en carbone que 
les huiles de graisse, produisent encore de meilleurs 
résultats que ces dernières. 

La tourbe, dans sa carbonisation, donne 10 à 19 
p 0/0 de son poids d'huile , et cette quantité suffit et 
au delà pour produire un gaz d'un pouvoir éclairant 
au moins égal a celui du gaz de houille. 

Le procédé que nous venons d'indiquer, et qui 
consiste a porter à une haute température , non plus 
l'huile elle-même, mais les vapeurs d'huile, est appli- 
cable, non-seulement aux huiles de tourbe, mais à 
toutes les huiles volatile? sans décomposition, telles 1 
que celles de bitume.de schiste, de goudron, de 
bouille et au goudron lui-même, et nous entendons 
noua en réserver le privilège pour toutes ces applica- 
tions. 

Nous donnons aussi une description de la cornue 
dans laquelle nous carbonisons la tourbe, dont la 
forme est nouvelle , et dont nous nous réservons aussi 
le privilège. 

La cornue se compose de deux parties : 
1* Une voûte en fonte fermant un demi-cylindre 
circulaire horizontal, muni, de chaque coté, d'un 



redent intérieur de o",o8 4o", 10, dirigé suivant le 
diamètre horizontal du cylindre. 

Au-dessous de ce redent se trouvent, de distance 
en dislance, des oreilles percées de trous destinés à 
recevoir des boulons en fer. 

a* D'une sole, construite avec des carreaux de terre 
réfractaire, qui viennent s'appuyer, de chaque côté, 
sur le redent intérieur de la voûte : on lute avec de 
l'argile réfractaire. 

Les boulons dont il est fait mention plus haut ser- 
vent encore d'appui aux carreaux de la sole, en 
même temps qu'ils maintiennent récartemenl de la 

TOUtC . 

Le but de cette construction est de permettre de 
chauffer fortement la cornue, san» craindre de la bril- 
ler, et en même temps de laisser aux parties en fonte 
et à la terra réfractaire leur dilatation libre, de ma- 
nière à éviter les ruptures, infaillible» avec les vases 
en terre réfractaire, si fréquentes avec les vases en 
fonte, quand ils doivent éprouver souvent de fortes 
variations de température. 



CERTIFICAT. D'ADDITION, 
En dite da 20 toAt 1853. 

Par notre demande de brevet du a6 janvier der- 

la fabrication du gaz de la tourbe, pour remplacer 
dans l'éclairage le gaz de la bouille et tous les autres 
gaz employés jusqu'à ce jour. 

Dans une demande de certificat d'addition à ce 
même brevet, nous avons indiqué les moyens em- 
ployés par nous pour carburer ce gaz et le rendre plus 
éclairant. 

Aujourd'hui, nous venons demander un certificat 
d'addition pour employer ce gaz au chauffage, en rem- 
placement de tous les combustibles employés jusqu'à 
ce jour. 

Par des appareils spéciaux, pour lesquels nous 
prendrons ultérieurement des brevets, noir» chauffe- 
rons les salles de spectacle, les salles de concert, les 
grands établissement? public» et particuliers, les mu- 
sées, les ministère», etc. puis les maisons particu- 
lière» et le» appartements. 

Dans tous les appareils culinaires nous emploierons 
le gaz de la tourbe a la cuisson des aliment». 

Dans les forges, dans toutes les industries à mar- 
teaux ou à sondage, dans lesquels on peut employer 
la houille, le charbon, etc. nous substituerons le gaz 
de tourbe. 
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Nos procédés, pour lesquels nous demanderons 

1* D'apporter une économie notable dan* les prix 
de chauffage de loule espèce; 

a* D'éviter el de rendre impossible toute espèce 

3* D'éviter les embarras et les inconvénients des 
approvisionnements de bois , de charbon et d'autres 
combustibles; il suffira de tourner un robinet pour 
•voir, à l'instant même, el en aussi grande abondance 
qu'on le voudra , de la chaleur ou du feu ; puis, quand 
le besoin cesse, on ferme le robinet et la dépense 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ln <Ule do 12 Dotèatlmi 1853. 

Depuis notre première demande de brevet, l'expé- 
rience nous ayant indiqué diverses améliorations a 
nos procédés, qui se trouvent consignés dans deux 
certificats d'addition, et de nouvelles recherches nous 
ayant fait connaître encore d'autres applications, nous 
croyons utile de reproduire, dans une troisième de- 
mande de certificat d'addition, l'ensemble de nos 
procédés , avec les perfectionnements dont ils nous 

>ous ne sommes pas les premiers qui ayons voulu 
faire avec la tourbe du gai propre a l'éclairage; mais 
tous ceux qui nous ont précédés sont venus se heurter 
contre un écueil qu'ils n'ont pas pu surmonter, qu'ils 
n'ont peut-être pas bien connu. 

il suffit, en effet, de mettre de la tourbe dans une 
cornue à gai et de la chauffer plus ou moins brusque- 
ment pour avoir du gaz, mais ce gas a peu de pou- 
voir éclairant, donne une flamme presque entièrement 
bleue, et est tout à fait impropres 1 éclairage public 

Divers moyens ont été présentés pour carburer ce 
gai : le barbotage dans des liquides fortement carbu- 
ré» (huiles de schiste, de goudron, etc.) , le mélange 
avec d'autres gai plus riches provenant de la houille, 
de la résine, du goudron, etc. 

Tons ces procédés, ou insuffisants ou exigeant l'em- 
ploi de matières étrangères , et , par cela même . trop 
coûteux pour entrer dans la pratique industrielle, 
avaient laissé la question au même point : la tourbe 
employée seule produisait dn gai, mais du gat en- 
tièrement dénué de pouvoir éclairant. 

Nous avons dit que cet insuccès tenait à des causes 



qui étaient probablement restées inaperçues; un exa- 
men plus attentif nous les a fajt découvrir. 

On sait que la production du gaz exige l'emploi 
d'une température rouge vif ; on opère ainsi pour la 
houille, pour les huiles de graines, etc. alors on a 
agi de même avec la tourbe. Mais la tourbe la plus 
sèche contient encore une proportion d'eau considé- 
rable X»o à a5 p. o/o). 

Or, à la température rouge, il s'établit entre celle 
eau , le charbon que contient la tourbe et les vapeur» 
d'hydrocarbure qui en émanent, une réaction com- 
pliquée, d'où résultent deux produits : 

i* Du goudron, corps visqueux à demi -solide, con- 
tenant une grande partie de charbon , c'est-à-dire ce 
qui donne un pouvoir lumineux , provenant de la des- 
truction des hydrocarbures, el complètement inutilisé ; 

a* Un produit gazeux (oxyde de carbone) provenant 
dos mêmes hydrocarbures, que l'on ne peut plus sé- 
parer du gaz destiné a l'éclairage, et qui non-seule- 
ment n'a par lui-même aucun pouvoir éclairant, mais 
qui n'est pas même susceptible d'en acquérir artifi- 
ciellement. 

Il se produit en même temps un autre inconvé- 
nient : la tourbe calcinée trop fortement et trop vite 
ne donne plus qu'un charbon friable, de mauvaise 
qualité et en quantité très-réduite; double perte très- 
préjudiciable au résultat commercial de la fabrication. 

Un remède se présentait naturellement : c'était de 
porter la tourbe à une température moins élevée; on 
avait ainsi un meilleur charbon, el Ion évitait les réac- 
tions nuisibles dont nous venons de parler ; mais alors, 
et contre toute attente, on n'obtenait que très-peu de 
gaz, et d'un pouvoir éclairant bien inoindre encore 
que par la première méthode. 

Il est facile de se rendre compte de celle anomalie 
apparente. 

Quand on porte lentement la tourbe à une tempé- 
rature seulement suffisante poui la carboniser, on ob- 
tient, comme produit volatil, du gaz non éclairant, 
do l'eau ammoniacale, et une assez forte proportion 
(a5 à 3o p. o/o du poids de la tourbe) d'huile caren- 
tielle fortement carburée, et dont la décomposition, 
si elle s'effectuait en entier, donnerait naissance à un 
gaz doué d'un grand pouvoir éclairant. 

Mais cette décomposition ne s'effectue qu'au rouge . 
en agissant à basse température, on n'en décompose 
aucune partie, et l'on n'obtient que le gaz naturel de 
la tourbe, qui, par lui-même, brûle avec une flamme 
bleue irès-peu lumineuse. 

Quand, au contraire, on porto brusquement au 

4V 
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rouge la tourbe ou les vapeurs complexes qui pro- 
viennent de la distillation, on décompose une partie 
de ces huiles, et. malgré la production inévitable, 
dans ces circonstances, de goudron et d'oxyde de 
carbone , la faible quantité de gaz riche ainsi formée 
donne un produit meilleur que le précédent, bien 
qu'impropre encore à un bon éclairage. 

Ainsi , en cherchant a produire directement du gax 
d'éclairage avec la tourbe, on se trouve placé dans un 
dilemme infranchissable : 

i* Si l'on opère à basse température, on a un bon 
rendement en charbon, mai» peu de gai, et qui est 
môme mm pouvoir éclairant; 

a* Si l'on porte la chaleur au rouge , tout en per- 
dant pour le charbon en quantité et en qualité, on 
n'a encore qu'un gax trop pauvre pour satisfaire aux 
exigences de la consommation. 

11 faut savoir, en effet, que , même avec la houille, 
la production simultanée dans une seule opération du 
bon gaz et du bon coke sont deux conditions contra- 
dictoires -, si le coke est l'objet principal, on n'a que peu 
de gaz qui est aussi peu éclairant; si, au contraire ,- 
on a pour but la production du gaz, la nécessité d'une 
ealcinalion énergique nuit à la fois a la quantité et à 
la qualité du coke, qui n'est plus propre aux usages 
des chemins de fer, des usines métallurgiques, etc. 

La question étudiée, nous nous sommes de nou- 
veau posé ce problème : produire à bon marché avec 
la tourbe seule, sans addition de matières étrangères, 
nn gaz propre à l'éclairage. 

Ce qu'on avait tenté inutilement en une seule opé- 
ration, nous l'effectuons avec succès en deux opéra- 
tions distinctes. 

La première consiste a carboniser la tourbe, sans 
nous préoccuper du gaz qu'elle fournit nécessaire- 
ment, et en chauffant doucement, de façon à élimi- 
ner toute l'eau avant que la température s'élève assez 
pour donner lieu aux réactions fâcheuses qui produi- 
sent le goudron et l'oxyde de carbone. 

Celle manière d'opérer est en même temps celle qui 
donne le meilleur rendement en charbon. 

Les vapeurs produites dans cette distillation sont 
reçues dans un condensateur qui sera, si l'on veut, 
un serpentin plongé dans une eau constamment re- 
nouvelée . de manière à les soustraire immédiate- 
ment à toute élévation de température qui pourrait 
produire une réaction entre l'eau et les vapeurs car- 
hure es. 

I.a condensation de ces vapeurs donne naissance à 
de l'eau ammoniacale et à de l'huile essentielle, qui se 
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i séparent par leur seule différence de densité. L'huile 
qui surnage est décantée avec soin -pour la séparer 
entièrement de l'eau. 

La seconde opération consiste à convertir en gaz 
les huiles ainsi recueillie». 

On sait que toutes les huiles donnent, par leur dé- 
composition ignée, un gaz dont le pouvoir éclairant 
est environ trois fois celui du gaz de houille. 

C'est ainsi qu'on produit à Paris le gaz portatif. 

Plusieurs villes, eh France, sont éclairées par le 
gaz extrait des matières grasses; la cherté seule de ces 
matières en a restreint l'emploi. 

Les huiles doivent cette propriété à la forte pro- 
portion de charbon qu'elles renferment dans leur com- 
position. Les huiles de tourbe, qui en contiennent 
encore plus, doivent jouir de celle propriété à un de- 
gré égal , sinon supérieur. 

L'opération s'exécute dans un ou plusieurs cylindres 
en fonte, étroits et allongés, placés sur un fourneau. 
L'huile est amenée par un siphon alimenté par un ré- 
servoir supérieur. 

Un tuyau muni d'un robinet permet de régler à 
volonté l'écoulement. 

11 faut avoir soin de ménager la température; au- 
trement, les gax très-carburés, chauffés trop fortement, 
seraient eux mômes décomposés, et, en perdant la 
plus grande partie de leur pouvoir éclairant, laisse- 
raient un dépôt de charbon très-divisé qui , entraîné 
par le courant, produirait des obstructions dans les 
tuyaux. 

Si quelques parties des huiles échappent à la dé- 
composition, elles «ont recueillies dans un condensa- 
teur et ramenées au réservoir d'alimentation , par- 

gmV ificateur ; de la sorte , on arrive avec certitude a 
la décomposition de la totalité des huiles, ce que ne 
permet aucun autre procédé. 

Mais, pour obtenir ce résultat, il fallait d'abord 
avoir purgé les huiles a décomposer de tout mélange 
d'eau. 

En effet, la transformation des huiles en gax ne 
! s'opéra nt qu'à une température élevée , il se produit 
I en même temps les réactions dont nous avons parlé. 
, qui détruisent une partie des huiles pour les trans- 
i former en un volume considérable d'oxyde de car- 
bone, de sorte que le gaz, doublement appauvri par 
la destruction d'une partie des huiles et par leur 
transformation en un produit non éclairant, n'est plus 
capable de porter au type convenable le gaz produit 
directement par la tourbe. 
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Plus on aura pria de soins poar mélanger et chauf- 
fer ensemble les vapeurs d'eau el d'huile, plus on 
sera assuré de ne pas échapper a ce mauvais résultat. 

C'est cet inconvénient qu'évite complètement notre 



notre première opération, nous avons opéré 
par condensation la séparation complète de l'eau et 
de l'huile à l'état liquide. 

Quand ensuite nous voulons convertir les 
en gaz , nous n'avons plus à craindre . 
l'eau , puisqu'il n'y a plus d'eau. 

Un autre avantage ressort encore de notre mé- 



Nous avons obtenu séparément le gai pauvre de la 
tourbe et le gai riche de l'huile de tourbe , et nous 
restons libres , par exemple, en employant au chauf- 
fage une partie du premier, d'en opérer le mélange 
en telle proportion qu'il nous conviendra , pour ob- 
tenir un pouvoir éclairant plus ou moii 

Voici, en définitive, sur quoi repose notre i 



1* Nous avons scindé en deux une opération qui, 
> en une seule fois, n'u jamais donné, ni ne peut 
jamais donner que de mauvais résultats. De la sorte, 
nous éliminons l'eau à basse température, et nous 
supprimons ainsi les réactions nuisibles auxquelles 
elle donnait lieu. 

Cette condition est en même temps celle qui four- 
nil le meilleur rendement en charbon. 

a* Nous convertissons en gaz les huiles de tourbe 
séparées de l'eau , et nous assurons leur décomposi- 
tion complète par une circulation continue dans le 
cylindre gatéilicaleur. 

Nous trouvons ainsi dans la tourbe seule, en en sé- 
parant les éléments, et sans addition d'aucun produit 
étranger, la matière propre à porter le gas au type 



3* Nous demeurons libres de perdre une partie 
du gas pauvre de la tourbe, si l'emploi de la totalité 
devait trop abaisser le titre du mélange, ou de les me. 
1er dans des proportions convenables pour avoir un 
pouvoir éclairant moyen , ou en lin de les utiliser sé- 
parément, le premier pour le chauffage, comme il 
sera dit ci-après, le second comme gas d'éclairage 
d'une richesse supérieure. 

Noos avons maintenant à décrire les appareils dans 
lesquels s'effectueront les différentes opérations dont 



La cornue se compose de deux partie» , 



i» La voûte en 



la forme d'un demi 



Voici la description de l'appareil pour la 
sation d« la tourbe : 



cylindre surbaissé de o",8o de large sur o",So de 
haut; la longueur est de a~,ao; 

a* Deux redans intérieurs faisant corps avec la 
voûte, el sur lesquels vient s'appuyer la sole, compo- 
sée de carreaux en terre ré Ira claire, lu lés entre eux et 
avec la cornue au moyen d'argile ou de terre à four. 

Les débris de charbon qui résultent de l'opéra- 
tion compléteront le lutage, et arrêteraient bientôt 
les fuites, s'ils s'en manifestait quelques-unes. 

Deux nervures, faisant aussi corps avec la voûte, 
placées en dessous du carrelage en terre réfractaire, 
et dont la face supérieure est sur le même plan hori- 
zontal que celle du redan, sont destinées à maintenir 
l'écarlf-ment dé la voûte, et offrent en même temps 
aux carreaux en terre un point d'appui intermédiaire. 

Nous demandons également un privilège pour celte 
cornue mixte, qui jouit de plusieurs avantages. 

La sole en terre réfractaire résiste plus que la fonte 
à la haute température qui se produit à la fin des opé- 
rations, et, comme sa dilatation est libre, elle n'est 
pas exposée aux ruptures, inévitables avec les cornues 
en terre, lorsqu'elles changent de température. 

Le même motif, la liberté des dilatation , lait que 
la voûte, en foule résiste aussi à ces variations des- 
tructives , et laisse en même temps passer plus faci- 
lement dans l'intérieur de la masse la chaleur des car- 
neaux. 

Cette cornue est placée dans un fourneau muni de 
carneaux disposés de manière a en chauffer toute la 
surface ; elle est jointe à une tête de cornue ordinaire, 
avec tuyau de dégagement des vapeurs cl avec barillet. 

Les vapeurs qui ont échappé à la condensation 
du barillet passent dans un réfrigérant, qui sera ou 
un serpentin ou le condensateur à air usité générale- 
ment, dans lequel s'opérera la condensation des eaux 
ammoniacales et des huiles, qui y seroul recueillies 
séparément. 

Le gas non condensable se rendra à volonté, du sous 
les cornues, pour y être brûlé, ou au gazomètre, en 
traversant préalablement un système d'épuraleurs. 

L'appareil dans lequel nous convertissons en gaz 
les huiles de la tourbe n'a pas besoin d'une descrip- 
tion spéciale; il est le même que celui que l'on em- 
ploie pour traiter les huiles de graine , les eaux gra»s<js 
provenant du lavage des laines , etc. 

11 sera bon seulement d'augmenter la longueur et 
de diminuer le diamètre du cylindre générateur, a~,ao 
sur o".aa. 
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11 n'est question jusqu'à présent que de l'application 
à l'éclairage du gax extrait de la tourbe et de l'huile 
de tourbe; nous voulons aussi l'employer au chauf- 
fage et remplacer par son moyen , dans leurs diverses 
applications, tous les combustibles employés jusqu'à 
ce jour. 

Comme exemple des dispositions que l'on peut 
adopter dans ce but, voici l'appareil à l'aide duquel 
peut être faite cette application au chauffage des ap- 
partements , des ministères , des salles de concerts et 
de spectacles. 

Un tube recourbé en U, fermé à l'une de ses extré- 
mités, communique par l'autre avec la conduite qui 
amène le gax, laquelle est munie d'un robinet. 

Ce tube , percé sur son arête supérieure de trous 
très-fins et très-rapprochés , est placé dans une che- 
minée en tole munie d'un tuyau qui entraîne au de- 
hors les produits de la combustion , et isolée des murs 
de l'appartement, de manière à obtenir autour des 
parois une circulation d'air chaud. 

La surface est recouverte d'une couche mince d'a- 
miante qui est maintenue par un réseau de (ils métal- 
lique*. 

Il suffit d'ouvrir les clefs de distribution du gaz et 
d'approcher une allumette pour que l'amiante passe 
aussitôt au rouge-blanc, et répande dans l'apparte- 
ment une chaleur aussi subite que douce et agréable. 
Veut-on éteindre son feu. on tournoie robioel, et tout 
cesse à l'instant 

Pour augmenter la quantité de chaleur produite 
par le rayonnement . nous disposons nos tubes incli- 
nés sous un angle de 45 degrés, afin de tourner vers 
l'appartement la plus grande surface possible. 

Cet appareil peut, avec une consommation de 
3oo litres par heure de chauffage effectif, donner 
une chaleur suffisante dans une chambre de dimen- 
sion ordinaire. 

En fermant le devant de 1a cheminée et en y lais- 
sant une ouverture étroite, on peut diriger le cou- 
rant d'air chaud dans un système de tuyaux aboutis- 
sant a des bouches de chaleur, et chauffer ainsi de 
vastes appartements, des bureaux, des musées, etc. 

Voici le mode d'utilisation des résidus. 

Nous n'avons encore présenté qu'un seul emploi 
pour les huiles essentielles que fournit la tourbe par 
sa carbonisation, savoir, leur conversion en gai riche. 
Mais, pour rendre notre gax éclairant suffisamment, 
il nous suffit d'employer îoou i5 p. o/o dlniilo, et, 
comme la tourbe nous en fournit de a 5 à 3o p. o/o, 
il reste donc une quantité considérable de ces huiles , 



dont l'utilisation est un objet important pour la labri 
cation principale. 

d'autant 1e prix du gaz . et permettront de le livrer à 
la consommation au prix le plus réduit 

Avec ces huiles, nous fabriquons les produits sui- 
vants : 

) ' Une essence légère , propre, soit a l'éclairage par 
les lampes qui brùleot l'huile de schiste, soit à la fa- 
brication des vernis durs; 

a' Des graisses solides a l'usage des chemins de 
fer, des voitures, des rouages de machines, etc. 

3* Des savons durs propres à la toilette et à U>u> 
les usages des savons; 

4* Une huile fixe très-fine et propre au grai**epe 
des machines les plus délicates. 

Voici la description des procédés h l'aide desquel» 
nous obtenons ces divers produits : 

Les huiles brutes sont d'abord traitées par un 
dixième de leur poids d'acide sulfurique, étendu de 
quatre fois son poids d'eau , afin de détruire les com 
bi liaisons ammoniacal?* que renferment ces huiles, 
et de convertir en sulfate l'ammoniaque, qui autre- 
ment serait perdu el nuirait même au succès des 
autres opérations. 

Après un repos de quelques heures, l'huile est. sé- 
parée des eaux acides et soumise à la distillation , au 
moyen d'un courant de vapeur à i ao degrés qui est 
fourni par un générateur fonctionnant a deux atmos- 
phères. 

Le courant de vapeur entraîne avec lui dan» un 
serpentin les essences légères d'où nous relirons les 
produits propres à l'éclairage et à la fabrication des 
vernis-, le résidu nous servira a préparer les corps gras 
que nous avons énoncés. 

Les essences légères, séparées de l'eau par' leur 
seule densité, sont agitées et mêlées avec soin à un 
dixième de lour poids d'acide sulforique concentré , 
destine a n'emparer de la naphtaline et des particules 
bitumineuses, qui auraient pu être entraînées dan» 
leur volatilisation; une douce chaleur de 4o à 5o de- 
grés peut favoriser la réaction. 

Après un battage de quelques heures, on ajoute 
un mélange de 5 kilogrammes de peroxyde de man- 
ganèse pour îoo kilogrammes d'essence, et les ma- 
tières sont de nouveau agitées et mélangées avec 
soin. 

Quand les bulles de gax ont cessé de se dégager, 
on abandonne la matière au repos pendant un jour, 
puis on décante l'essence qui surnage, et on l'agite 
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fortement avec la moitié de son volume de kit de 
chaux. 

L'essence, reposée et décantée de nouveau, n'a plus 
besoin que d'une distillation ordinaire; elle est alors 
parfaitement incolore, n'a plus qu'une faible odeur 
qui n'est pas désagréable, et peut s'employer, soit à 
l'éclairage, soit a la fabrication des vernis. 

Elle dissout le copal mieux que la térébenthine. 

Pour fabriquer les autres produits, on reprend les 
huiles que la vapeur n'a pas entraînées, et qui sont 
restées dans l'appareil distiUatoire. 
v On les soumet , pendant une heure ou deux , a un 
jchde vapeur, de manière à en chasser les dernières 
parties d'essence et de naphtaline , puis , après les avoir 
séparées de l'eau par un décantage , on les mélange 
avec un dixième de leur poids d'acide sulfurique con- 
centré. 

De l'exactitude de ce mélange, ainsi que de ceux 
dont il sera question plus tard , dépend le succès de 
l'opération. 

Après deux heures d'agitation , on ajoute au mé- 
lange du sel marin, 5 kilogrammes pour 100 d'huile, 
on mêle de nouveau, et on laisse reposer. 

L'huile qui surnage est «lors transvasée dans un 
nouveau récipient , et lavée à deux fois à l'eau froide 
jusqu'à complète disparition d'odeur acide. 

Cette opérntion a pour bot d'enlever des produits 
alcalins infects, rendus solubles parle traitement des 
acides; si elle était mal faite, l'huile conserverait tou- 
jours une odeur dont on ne pourrait se débarrasser 
qu'en recommençant les opérations. 

Après un nouveau décantage opéré avec beaucoup 
de soin, l'huile est encore battue avec moitié de son 
volume d'une solution de soude caustique, marquant 
6 degrés Cartier. 

On n'a plus olors qu'à la laisser reposer, la décan- 
ter de nouveau, et procéder à une distillation ménagée 
dans un alambic et arec un serpentin en far. car le 
cuivre colorerait les produits. 

En fractionnant les produits de la distillation, on 
obtient de» ioo kilogrammes d'huile : 

35 kilog. d'huile n* i, propre à la fabrication 
des graisses. 

35 kilog. d'huile n* a. propre à lubrifier les ma- 
chines. 

20 kilog. environ d'une matière composée eo 
grande partie de parapliine , qui prend 
par le refroidissement la consistance du 

kilog. 
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90 kilog. 

beurre , et peut servir au graissage des voi- 
tures et des rouages des machines gros- 
sières. 

10 kilog. de perte de résidus charbonneux dans 
100 kilogrammes. 

I<es huiles n M 1 et a ont à cet étal une odeur acre 
et fortement bitumineuse, qu elles perdent en restant 
exposées à l'air pendant quelques jours , dans des 
vases peu profonds , à la température de ào à 5o de- 
gré». 

Les huiles à graisser les machines sont alors li- 
vrables an commerce; il ne reste qu'à convertir en 
graisses les huiles n* 1. 

On emploie, à cet effet, une chaudière en cuivre, 
placée sur un fourneau , et munie d'un robinet de vi- 
dange. 

On y met d'abord : 

Suif blanc 5o kilog. 

Lessive de soude à 10 degrés n5 li. / 

On chauffe doucement, en agitant le 
mélange et en ajoutant, à mesure que la 
masse monte, eau 100 id. 

Enfin, quand l'empâtage est terminé 
et que la matière est réduite en bouillie 
épaisse, on verse huile n* 1 100 td. 

Total ~36ïTkilog. 

On porte de nouveau la masse jusqu'à i'ébuUition ; 
1 puis, en ouvrant le robinet, on envoie la matière 
dans des baquets munis d'agitateurs, où on la laisse 
se refroidir en l'agitant continuellemenL 

La graisse ainsi préparée s'emploie avec avantage 
! pour graisser les roues des waggons des chemins de 
! fer et certains rouages de machines. 

Le troisième prodoit do la distillation peut être h- 
1 vré directement pour graisser les voitures et chariots ; 
' cependant, dans certains cas, il sera bon d'en aug- 
' menter la consistée en le mélangeant avec des pro- 
portions variables de talc, de plombagine ou de noir 
de fumée. 

Nous fabriquons aussi des savons durs avec les 
huiles n* a. 

A cet effet, nous préparons d'abord on savon fait 
avec du suif ou de l'huile de palme et des lessives de 
soude caustique, et nous procédons, comme i l'ordi- 
naire, à l'empâtage et à la recuite; puis, quand le 
savon est prêt à être terminé, nous ajoutons 1 5 p. 0/0 
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d'huile n* a , saturée d'ammoniaque et battue en émul- 
sion avec un dixième de son poids de lessive de soude 
à 6 degrés. 

L'opération se Tait comme à l'ordinaire. Ce savon 
lave parfaitement; il est, en outre , susceptible de re- 
cevoir tous les parfums, et possède des qualités adou- 
cissantes qui le font rechercher pour la toilette. 

Si l'on veut se borner à la fabrication des graisses 
pour chemins de fer, on peut abréger beaucoup ce 
traitement. 

Après avoir séparé l'essence par la vapeur, et traité 
le» résidus, comme il est dit, par les acides et l'eau 
froide, on peut prendre l'huile qui surnage et la trai- 
ter directement pour en faire des graisses, de la même 
manière, et arec les mêmes dosages que nous avons 
indiqués pour l'huile n* i . 

En résumé, le présent certificat d'addition s'ap- 
plique aux objets suivants : 

i* Kxtraction du gai de la tourbe en scindant l'o- 
pération en deux . de manière à obtenir séparément 
et mélanger » volonté le gaz pauvre donné par la 
tourbe seule . et le gai riche fourni par les huiles de 
tourbe : application de ces produits à l'éclairage pu- 
blic et particulier; 

•i' La ron version en gaz de l'huile de tourbe, et la 
carburation complète du gaz de tourbe par la décom- 
position de l'huile fournie par la carbonisation . sans 
addition d'aucun corps étranger; 

3" La cornue mi-partie en fonte et en terre réfrac- 
taire dans laquelle nous carbonisons la tourbe; 

4* L'emploi du gaz de tourbe pour le chauffage, 
ainsi que les moyens décrit* pour cet emploi et tous 
autres analogues; 

5* Enfin la conversion des huiles de tourbe, rési- 
dus de notre fabrication de gai, dans les produits ci- 
dessus mentionnés , savoir, essences pour l'éclairage 
et la fabrication des vernis, huile lixe a graisser les 
machines, savons dur», graisses* l'usage des voitures, 
des machines, des chemins de fer, etc. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date do 90 «rplembrt 1853. 

Au sieur db Perpigna. 

La présente addition a pour but : 

i* De nous permettre de supprimer l'une des deux 
cornues qui nous étaient nécessaires pour notre fabri- 
cation, et de faire les deux opérations simultané- 
ment et dans la même cornue; 



a* De supprimer les siphons destiné* à l'introduc- 
tion de l'huile dans la cornue, et qui amènent tou- 
jours de grands embarras dans le service. 

timents. 

La cloison longitudinale qui divise la cornue en 
deux est courbe, afin de laisser plus de place pour 
charger la cornue; elle est reliée à la voûte de la cor- 
nue par un diaphragme vertical, pour lui donner as- 
sez de résistance pour .qu'elle ne s'affaisse pas sous 
son propre poids. * 

La partie supérieure de la cornue est remplie de 
morceaux de briques, de coke, de mâchefer, «u 
d'une autre matière rugueuse, poreuse et pas fusible. 

la partie inférieure de la cornue. 

Aussitôt après , on introduit dans la cornue un vase 
contenant d'avance la quantité d'huile de tourbe né- 
cessaire pour carburer à point convenable le gas pro 
duit par la tourbe. 

La forme de ce vase n'a rien de spécial . il peut 
être en fonte ou en tôle. 

On peut se servir d'une marmite ordinaire en fonte. 

L'effet de cette méthode est : 

i* De simplifier la main-d'œuvre, et de diminuer 
le combustible et le matériel des usines ; 

a* D'obvier à l'inconvénient que présentent le peu 
de fluidité des huiles et les matières quelles tiennent 
souvent en suspension ; 

3* D'éviter qu'il se répande dans la cornue 
des liquides chargés de charbon, et de s'opposer à U 
formation de toute espèce d'obstruction dans les 
tuyaux. En effet, il s'établit dans le vase une véritable 
distillation , les produits volatils seuls s'échappent, 
et le charbon fixe reste au fond. 

Cette méthode nous permet, par cela même, d'em- 
ployer le goudron de houille ordinaire à 1a fabrica- 
tion du gaz, puisque la séparation du charbon ainai 
effectuée ne donne plus lieu aux obstructions qui 
rendent impossible tout autre mode de fabrication. 
Nous entendons nous réserver le privilège de cette 
manière d'employer le goudron de bouille. 

SI un seul parcours n'est pas suffisant pour effec- 
tuer la décomposition des vapeurs d'huilo , nous em- 
ploierons la cornue à quatre compartiments, dans 
laquelle le gaz est obligé de parcourir trois fois et 
demie la longueur de lu cornue avant de s'échapper 
par la colonne montante. 

Le gas produit dans le premier compartiment va 
au fond de la cornue, on il ne trouve de passage que 



Digitized by Google 



BREVETS D' 



INVENTION. 



385 



pour se rendre dans le second compartiment : de là, 
■I passe entre le tampon de fermeture de la cornue 
et un petit tampon qui ferme le troisième comparti- 
ment; obligé de suivre dans sa longueur le quatrième 
compartiment, le gaz arrive au fond , où te diaphragme 
est interrompu, et entre enfin dans le compartiment 
supérieur, d'où il s'échappe par une colonne mon Un te. 



CERTIFICAT D'ADDITION. 
Bodalc du 25 octobre 1855, 

Au sieur os Pkbpigna. 

Dans notre précédente addition, nous avons donné 
la description d'un nouveau mode de distillation au 
moyen d'un vase additionnel que l'on introduit dans 
la cornue même où se fabrique le gaz , après l'avoir 
chargé d'huile de tourbe ou de goudron de houille. 

L'objet de la présente addition est de nous réserver 
le droit d'appliquer le même mode de distillation à 
d'autres substances , telles que les huiles de goudron, 
de schiste ou de résine, les huiles de graines ou de 
poisson, les résines grasses ou bitumes solides, et, en 
général , tous les corps gras susceptibles de donner un 
gaz riche par leur décomposition épurée. 



7883. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 87 janvier 1853, 

An sieur Foormbntim, à Paris, 

Pour une encre indélébile résistant à l'action 
de tous les agents chimiques et des lavages mé- 
caniques. 



La base de celte encre est l'osyde chromique, 
chauffé jusqu'au rouge, soit directement, en l'obte- 
nant par la voie sèche, soit indirectement, en le pré- 
cipitant par la voie humide et le calcinant ensuite. 
Dans tous les cas, il faut le laver, le trilurer et le 
recueillir par lévigation, en ne décantant qu'après 
quelque temps de repos, afin de l'obtenir le plus 
ténu possible. 

L'emploi de l'encre de Chine . délayée dans l'acide 
chlorhydrique , a été proposé par Darcet ; mais, sans 
parler de son prix élevé, une des causes principales 
qui se sont opposées a son adoption est que la fabri- 

UT. 



cation secrète et étrangère de l'encre de Chine rend 
sa composition tellement variable qu'on ne peut ja- 
mais, à priori, compter sur un résultat certain. 

Si à de l'acide acétique ou chlorhydrique , on tout 
autre acide, on ajoute de la bonne encre ordinaire, 
l'on a de l'encre noire ; dans ce cas, il est encore bon 
d'y ajouter un peu de sirop concentré dedeztrine, soit 
pour empêcher la matière de tacher, s'il y a lieu , soit 
pour aider à tenir en suspension l'oxyde de chrome 
qui doit faire la base de l'encre; il vaudrait encore 
mieux substituer la dexlrine a la gomme dans la fa- 
brication de l'encre ordinaire qu'on emploie; ou, si 
on la veut franchement verte, on remplacera l'encre 
ordinaire par du sirop de dexlrine étendu. 

La proportion d'acide, relativement à l'encre ordi- 
naire ou au sirop de dextrine, peut varier suivant la 
nature du papier. Pour le papier à la forme, et spé- 
cialement pour le papier timbré et le papier de l'ad- 
ministration , il faut pour trois à quatre parties d'encre 
ordinaire ou de sirop, une partie d'acide pyroligneux 
à 8*. ou d'acide chlorhydrique fumant; on obtient 
ainsi une encre d'un bon usage, et telle que, pour 
faire disparaître mécaniquement toute trace d'oxyde 
de chrome sur une seule race, il faut enlever, par - 
un frottement énergique, la moitié de l'épaisseur du 
papier, c'est-à-dire la totalité , si l'écriture existe au 
recto et au verso; et, dans le cas même où l'on a 
opéré sur le recto seul, le papier est non-seulement 
décollé, mais aussi il est devenu tellement mince 
qu'on le reconnaît, à la simple observation, ponr un 
papier lavé . usé et complètement différent d'un pa- 
pier neuf. 

Quant au papier collé à l'amidon , on peut aug- 
menter un peu la proportion d'acide, et la porter à une 
partie pour deux ou trois d'encre ordinaire ou de si- 
rop de dextrine. 

Enfin, on délaye parfaitement, dans dix parties 
d'encre ordinaire acidifiée ou dans sept parties de 
sirop de dexlrine, une partie d'oxyde de chrome, en- 
core humide, mais pesé comme sec. 

Pour éviter l'effet du dépôt de l'oxyde , on peut 
employer un encrier siphoîde, dans lequel le pui- 
sard ouvert est vertical , et dont l'ouverture de com- 
munication avec le réservoir fermé est placé un 
peu au-dessus de son fond , de manière que le Hépôt 
d'oxyde y vienne affleurer un peu au-dessous du haut 
de celte ouverture, pour laisser passage aux bulles 
d'air et pour qu'il y ait toujours an-dessus du dcpM 
une couche d'encre liquide, d'environ î millimètre 
de hauteur. 
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En outre, le plan delà partie inférieure du ré- 
servoir doit en dedans être oblique, au moins de 45°, 
au tube ouvert , pour que le dépôt n'y puisse pas 
séjourner. 

On peut aussi se servir d'un encrier simple ordi- 
naire, en y mettant du coton. 

Il suffit, dans les deux cas, d'agiter la bouteille 
contenant l'encre, avant de la verser dans l'encrier. 



788'i. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 26 janvier 1853. 

Au sieur Bonnard, à Paris, 
Pour des chapeaux de campagne. 

Ces chapeaux sont a larges bords, et peuvent se 
replier et se mettre dans un étui. Ils soul confection- 
nés au moyen de baleine», en plus ou moins grand 



Les détails de confection sont indiqués dans le 
brevet et dans un certificat d'addition en date du 
i5 janvier i854. 



7885. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

Kn date du 29 janvier 1853 , 

Au sieur Browhttb, à Épernay (Marne), 
Pour un poêle. 



Ce poêle peut servir au chauffage des serres et des 
appartements. Les tuysux sont disposés de façon que , 
au moyen d'une soupape, on peut, ou bien envoyer 
directement la fumée dans le tuyau de cheminée, s'il 
faut activer la combustion , ou bien lui faire parcourir 
des jeux de tuyaux qui chauffent le milieu dans le- 
quel ils »c trouvent. On peut chauffer à la vapeur ou 
à feu nu. 



7886. 



BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 28 janvier 1853, 

Au sieur Cahisr, à Paris, 
Pour un encrier taille-crayon. 

7887. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 28 janvier 1853. 

Au sieur Frrmiw, à Frcsville (Manche), 
Pour une nouvelle disposition de machine à 
vapeur. 

/ 888. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

31 janvier 1853. 



Aux sieurs Lauoa etPrriGARS, à Paris. 
Pour un mode de fermeture de lettres. 



En perçant la lettre, son enveloppe et son contenu 
avec des pointes métalliques . en recourbant celles-ci 
et en appliquant un cachet sur ces pointes recourbées , 
on obtient une fermeture complète, un véritable ca- 
chet de sûreté. 



7889. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date dn 29 janvier 1853, 

Au sieur Mohdot dk Lagorce, à Paris, 
Pour un chemin de fer aérien gravi-moteur. 



Ce chemin se compose d'un câble en 
d'une station â l'autre, soutenu, de distance en dis- 
tance, sous des chevalets en bois ou des portes en 
maçonnerie, par des crochets en for faisant encor- 
bellement, et des coussinet» dont la forme est telle, 
qu'une poulie roulant sur le cable peut en parcourir 
toute la longueur sans rencontrer les crochets. L'es- 
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«eu de la pouHe tourne dans le montant d'un crochet 
recourbé en-dessous , du côté opposé aux crochets des 
chevalets. Au crochet de la poulie est suspendue la 
caisse ou voiture des voyageurs et des marchandises , 
qni va ainsi d'une station à l'autre sans éprouver 
aucun arrêt. Tel est l'appareil pour l'invention duquel 
je demande un brevet. 

Ainsi , les voyageurs sont suspendus en l'air, et les 
waggons peuvent aller d'une station a l'autre par le 
seul effet de la gravité, en donnant In pente conve- 
nable a la ligne ondulée que forme le câble. Parvenu 
à la station , le waggon sera élevé, par une force mo- 
trice quelconque, à la hauteur nécessaire pour que, 
abandonné à lui-même, il parvienne de là a la station 
suivante. 

Les waggons ne marcheront ainsi que dans un sens, 
et il y aura deux voies, l'une pour l'aller, l'autre pour 
le retour. On pourra cependant aussi faire remonter 
aux waggons ie chemin qu'ils auront librement par- 
couru a la descente, en y adaptant un treuil mû de 
l'intérieur, et sur lequel s'enroulera un autre câble 
sans fin , comme dans la navigation par le louage 

7890. 

BREVET DINVENTION DE QUINZE ANS, 

Ed date do 4 janvier 1853 , 

Au sieur Jobard-Bcssy, à Meursaull (Côte-d'Or), 
Pour diverses formes de tuiles. 



7891. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En dated. Il janvier 1853, 

Au sieur Joaxne-Roussbuat, au Piessis Cbenets 
(Seine-ct-Oise). 

Ponr une machine servant à tailler les pavés. 

Cette machine est une modification d'une autre , 
brevetée en 1 84 *] 
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7892. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 4 janvier 1853, 

Au sieur Dbiekbe , à Paris , 

Pour des fermoirs de porte-monnaie, etc. 

Ces objets sont décrits dans le brevet et dans un 
certificat d'addition en date du g décembre i8f>3. 



7893. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

l>n dnic du 24 janvier 1853, 

Au sieur Raton, à Brantigny (Vosges), 
Pour un instrument aratoire multiple. 



789'i. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 4 janvier 1853 , 

Au sieur Richardson, de Boston {Étals-Uni»), 
Pour un moyen de transporter les lettres et 
les paquets. 

L'inventeur se sert d'un tube dans lequel s'engage 
un piston ; en faisant le vide devant le piston , l'air 
poussera ce piston, qui entraînera les paquets qu'on 
y aura attachés 



7895. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 27 novembre 1852, 

Au sieur Sassiat, à Paris, 

Pour une machine servant à bêcher, défricher 
et charger les terres dans les travaux de terras- 
sements. 



Cette machine est décrite dans le brevet et dans 
un certificat d'addition en date do a5 novembre 
i853. 

>«9 
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7896. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

Ed date do 18 janvier 1853, 

Aux sieurs Godkmabd et Meynikr, à Lyon, 
Pour une machine à brocher les étoffes. 

Cette machine est à chasse-navettes articulés, avec 
supports des navettes dan» leur parcours, d'un repos à 
l'autre; ces supports peuvent su mouvoir de droite à 
gauche comme de gauche à droite , pour retirer les 
navettes de leurs places. 

Avec ce nouveau procédé, on peut brocher une 
plus grande partie du rapport du dessin, c'est-à-dire 
que. dans une grandeur proposée, l'espace dont on 
pourra disposer pour les rormes à donner aux des- 
sins sera considérablement plus grand que dans tous 
les autres procédés suivis jusqu'à ce jour. 

Sur une mécanique de \U centimètres, on ne pou- 
vait disposer que d'un espace de à cent, i/a , tandis 
que, sur colle à chasse-navettes articulés de même 
grandeur, on peut disposer de 7 centimètres i/4 , 
c'est-à-dire près de moitié en sus. 

Là ne se bornent pas les avantages de ce nouveau 
système. 

Au moment où la navette arrive à sa place, elle 
n'est pas abandonnée à elle-même ; elle est prise dans 
les doigts des chasse-navettes , et de telle sorte qu'elle 
ne peut revenir sur elle-même et, par conséquent, se 
trouver engagée dans l'étoffe; ce qui. dans ce cas, 
occasionnait de graves accidents, non-seulement en 
retardant l'ouvrage , mais encore en portant dommage 
à l'étoffe , comme fraicheur et comme fabrication ir- 
réprochable. 

Un autre avantage très-appréciable, c'est que les 
pièces qui composent les chasse-navettes étant toutes 
mobiles , la vibration de la machine pendant l'action 
du travail n'occasionne pas autant de fractures qu'au- 
paravaut. et enfin, les différentes combinaisons em- 
ployées dans cette nouvelle machine ont permis de 
supprimerquantilé de ressorts, ce qui rend le mouve- 
ment doux et régulier. 

La machine a deux faces , parfaitement semblables ; 
le corps principal se compose de deux pièces paral- 
lèles , de la longueur que l'on veut donner à la ma- 
chine et proportion nées en force à sa dimension. 

Ces deux pièces sont liées entre elles par des 
vis qui les rapprochent à volonté l'une de l'autre. 
Ces mêmes vis servent aussi d'axes aux supports 



conducteurs des navettes, au moyen de trous qui y 
sont pratiqués et dans lesquels passent les vis. 

Ces supports sont maintenus en équilibre par des 
ressorts qui sont fixés sur l'épaisseur d'une des pièce*, 
et sont en saillie sur l'épaisseur de la pièce du repos 
conducteur. 

Le but de ces ressorts est de (aire tourner cette 
pièce de droite à gauche, comme de gauche à droite, 
pour faciliter la sortie des navettes de dessus leur re- 
pos et d'être ramenées à la ligne droite par leur pres- 
sion. 

Dans l'intérieur de ces deux pièces principales se 
trouvent vissés d'autres ressorte qui doivent faire 
plaquer contre la pièce jumelle les repos conduc- 
teurs, tout en les laissant libres de tourner avec fa- 
cilité. 

Dans l'intérieur de l'autre pièce se trouve aussi 
une autre petite pièce, qui doit maintenir en équi- 
libre, sur toutes leurs faces, d'autres pièces que nous 
nommerons t apport) da navettes , dans leur passage 
d'un repos à l'autre. 

Le corps principal porte aussi les chasse-navette* 
et les différentes pièces accessoires. 

Aux extrémités de la machine, on place des sup- 
ports qui servent à la porter et à la fixer au battant ; 
ils servent également à la maintenir exactement à la 
place où elle doit travailler. 

Les chasse-navettes se composent de trois parties 
bien distinctes : 

La première, servant de conducteur-moteur des 

La deuxième, pour engager les navettes dans la 
chaîne; 

La troisième, pour les en retirer et les conduire en 
place. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En<Utedu23aorembra 16St. ' 

La mécanique qu'on vient de décrire peut non- 
seulement brocher des étoffes, mais elle peut servir 
à lisser plusieurs pièces ou rubans à la fois, comme 
aussi à les brocher. 

Mais, pour arriver à une bonne fabrication, nous 
avons reconnu qu'il était indispensable d'y apporter 
une amélioration . qui consiste dans l'application 
d'un avant-corps à la navette, pour poser U trame 
plus parallèlement que les machines à brocher ne 
peuvent le faire par leur construction 
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Nous donnons à cet avant-corps le nom de porte- 
bout de Iran». 

Ainsi , lorsque la navette vient de passer la trame 
dans l'ouverture de la chaîne, elle y est posée oblique- 
ment; le peigne , en conduisant cette trame, pour la 
serrer contre les derniers coups, l'oblige nécessaire* 
ment de se rentrer sur elle-même de toute la longueu r 
qu'elle a de plus, et qu'elle n'aurait pas si elle avait 

est destinée à occuper. 

11 résulte de cette obliquité que la trame n'est pas 
tendue dans le lissage, et qu'elle reboucle aux cor- 
dons et dans le corps de l'étoffe : ce sont deux graves 
inconvénients. 

Si, au contraire, la trame eut posée parallèlement, 
l'inconvénient signalé n'existe plus et donne une 
étoffe avec des cordons réguliers et une étoffe parfaite, 
tendue et régulière. 

C'est pourquoi nous plaçons en avant do nos na- 
vettes un petit avant-corps qui doit porter la trame 
aussi près que possible du dernier coup passé, et que 
nous nommons porte-boni de trame. 



7897. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 18 décembre 1852. 

Au sieur Pihatel , à Outrefurens (Loire), 
Pour un nouveau système de battant à cro- 
chet 



Il s'agit ici d'un nouveau système de battant à cro- 
chet, différent des autres battants du même genre par 
la prise de la navette, qui se crochète à l'axe ou à la 
coulisse, au lieu de se crocheter à l'avant de la na- 
vette; et d'un guide pour empêcher le vacillemenl du 
battant. 

Les anciens battants a crochet, se crochetant à 
l'avant de la navette, offrent le grave inconvénient 
d'exiger une plu» grande ascension du chasse-navette, 
et la résistance se trouve en rapport direct avec l'as- 
cension; il s'ensuit que cette résistance est diminuée 
par ce nouveau système, puisqu'il exige la moitié 
moins d'ascension , 3 millimètres. 

De plus , ce système permet de donner au bat Uni 
beaucoup plus de passage que par les ancien» sys- 
tèmes, ci aussi le mouvement de la navette est règu 



lier dans tout son parcours , tandis que par les anciens 
systèmes le mouvement diminue progressivement en 
se rapprochant de son point de repos. 

Le chasse-navette est dirigé dans son mouvement 
par des supports munis de petites rondelles en cuir 
de porc, sur lesquelles les chasse-navettes font leur 
parcours de va-et-vient. Ce cuir, étant assez onctueux 
par lui-même, n'exige l'emploi d'aucun corps gras, 
inconvénient qui est inséparable de tous les autres sys- 
tèmes. 

Des crochets fixés sur chacun des chasse-navettes 
se trouvent, par leur forme, sur une ligne parallèle 
à l'axe du battant. 

Cette ligne se confond avec l'axe des supports de 
la navette. 

Des crampons permettent aux crochets de faire leur 
mouvement le long de la coulisse, et, par suite, cro- 
cheter la navette à sa coulisse, au lieu de la crocheter 
sur l'avant , comme dans les anciens systèmes. 

Le mouvement du battant est régularisé par l'em- 
ploi d'une pièce munie d'une roulette qui, dans le 
mouvement du battant, parcourt une coulisse fixée 
sut un ou deux côtés de la carcasse du métier, et em- 
pêche le ballottement du ballant-, effet qui se fait trop 
souvent sentir lorsque les métiers sont montés pour 
des articles de gaie ou autres articles légers, et sur- 
tout lorsqu'ils sont conduits par des ouvriers secon- 
daires, ou avec quelque défaut de perfection du métier, 
ce qui occasionne une irrégularité dans le tramage 
du ruban. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 10 juin 1853. 

Les changements apportés au système faisant l'ob- 
jet du brevet ci-dessus mentionné consistent : 

i* Dans les chasse-navettes; 

a* Dans le commandement. 

Les changements apportés aux chasse-navettes con- 
sistent dans leur confection en deux lames d'acier et 
de bois, appliquées l'une contre l'autre au moyen de 
vis qui lient les crochets aux chasse navettes. 

L'avantage qui en résulte consiste à rendre le bat- 
tant beaucoup moins volumineux , et aussi à avoir 
beaucoup moins de frottement, lorsque ces chasse- 
navettes glissent sur les supports. 

La largeur des chasse-navettes, suivant l'ancien 
système, ne pouvait avoir moins de 3 centimètres sur 
7 millimètres. 
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Par ce nouveau système . les chasse-navettes ont la 
largeur de i4 millimètres sur 3 millimètres d'épais- 
seur. 

Le mouvement des chasse navettes est régularisé 
par les pivots sur lesquels ils glissent , et aussi par on 

guide. 

Les chasse • navettes sont formés de deux lames , 
l'une en bois, l'autre en acier, afin de maintenir l'é- 
paisseur de 3 millimètres; car, étant composés d'acier 
seulement , le poids était trop grand et le frottement 
était en rapport avec ce poids; la résistance n'aurait 
pas été suffisante. 

La commande est complètement chaogèe , et se fait 
au moyen d'une double roue à engrenage qui com- 
munique son mouvement à une crémaillère adaptée 
à chaque extrémité des chasse-navettes. 



7898. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 23 déceinbr. 1852, 

Au sieur Lbgendre. à Saint- Jean -d'Angély 
1 Charente-Inférieure) , 
Pour des grilles et des porte» en fer et fonte. 

Les parties en fonte sont coulées et les parties en 
fer sont forgées. 

Ces diverses parties sont consolidées et ajustées en- 
semble, en introduisant les parties en fer dans les 
moules où doivent se couler les parties en fonte , de 
manière à ce que ces parties en fer soient en partie 



7899. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En data du 18 décembre 1852, 

Anx sieurs Goktikb et Leclerc, à Paris, 
Pour nn appareil portatif hydraulique et à 
soufflet appliqué au traitement des vignes. 

L'invention a pour objet un appareil portatif des- 
tiné, d'une part, à porter une certaine quantité d'eau 
et en même temps une certaine quantité de poudre. 



comme de la fleur de soufre , par exemple, et, de 
l'autre , à mouvoir une pompe pour répandre cette 
eau là où on le juge nécessaire, pais un soufflet, an 
ventilateur ou tout autre appareil analogue , afin de 
distribuer, au besoin, la fleur de soufre ou la poudre 
employée sur toutes les parties qui ont été mouil- 
lées. 

On voit déjà que notre but, en proposant un tel 
système, a été principalement de porter remède aux 
maladies de la vigne et d'autres plantes , maladies qui 
font aujourd'hui le sujet des recherches de tous les 
savants et de tous les praticiens qui s'occupent de l'a- 
griculture. 

On a proposé, à cet effet, un grand nombre de 
moyens plus ou moins efficaces et plus ou moins dis- 
pendieux. 

Le procédé que nous proposons aujourd'hui, et 
que nous avons voulu expérimenter, remplit, nous le 
croyons du moins , toutes les conditions que l'on peut 
désirer dans la pratique; il est simple, peu coûteux, 
et très-facilement applicable; il a, en outre, l'avantage 
de n'exiger qu'une seule opération pour détruire com- 
plètement la maladie. 

La fleur de soufre, convenablement répandue sur 
toute la surface des feuilles, des tiges et de toutes les 
parties malades, est un agent d'une parfaite efficacité . 
mais il faut pour cela l'employer avec intelligence, et 
surtout de manière à ce que la matière reste adhé- 
rente aux surfaces. 

On a également fait usage d'antres substance* 
dont on espérait d'abord de bons résultats; mais bien- 
tôt , 'évaporées ou chassées par le vent, leur action ne 
tardait pas à être annulée. 

Il eu résultait par suite qu'il fallait plusieurs fois 
renouveler la même opération, ce qui augmentait né- 
cessairement de beaucoup les frai» de la culture sas* 
l'assurance d'éviter les ravages de la maladie. 

Connaissant bien ces inconvénients, nous avons 
voulu les éviter par une disposition qui permet d'o- 
pérer avec toute la sécurité désirable. A cet effet, oons 
avons jugé indispensable d'humecter tout d'abord les 
surfaces, sur lesquelles il est nécessaire de répandre 
la substance en poudre, telle que la fleur de soufre, 
afin que cette poudre y adhère suffisamment pour ne 
pas s'en détacher par l'action de l'air ou de la pluie, 
et pour se conserver asses longtemps ; de telle sorte 
que, en s'évaporant lentement , son action soit réelle- 
ment efficace pendant toute la période qui est néces- 
saire. 

Mats , pour arriver à humecter suffisamment tous 
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les ceps d'une vigne, sans être dans l'obligation de 
dépenser une énorme quantité d'eau en pure perte , 
et , par suite , sans faire trop de frais , il était indispen- 
sable de chercher un système «rai pAt remplir ce 
double but avec satisfaction et avec économie de 
temps et de main-d'œuvre; il fallait alors qu'un tel 
système fut portatif, facile à manœuvrer, et permit 
d'utiliser entièrement au profil de la plante toute 
l'eau apportée, ainsi que toute la poudre ou toute la 
fleur de soufre à répandre. 

Tel est donc le double problème que nous nous 
sommes proposé de résoudre, cl qui est, en effet, par- 
faitement résolu par un appareil qui comprend : 

i* Le réservoir d'eau, dont la quantité peut s'éle- 
ver à 3b ou 4o litres et plus, laquelle est suffisante, 
lorsqu'elle est bien employée, pour humecter autant 
qu'il est nécessaire i5o à 160 mètres carrés de 
vigne; 

a* La pompe, qui se trouve logée dans l'intérieur 
du réservoir, et qui se manoeuvre d'une main, pen- 
dant que, de l'autre, l'homme lient la lance ou le tube 
au moyen duquel il dirige le jet d'eau sur toutes les 
parties qu'il doit mouiller ; 

3* La boite contenant la poudre ou la fleur de 
soufre , que l'on doit répandre en très-petite quantité, 
et d'une manière égale, sur toutes les surfaces qui ont 
été humectées ; 

4* Le ventilateur ou le soufflet proprement dit, au 
moyen duquel on envoie la poudre, en la dirigeant 
également par un tube flexible sur les parties qui 
doivent en être couvertes. 

L'appareil se compose d'une sorte de hotte ou de 
caisse en sine, ou en tout autre métal très-mince, 
susceptible de s'appliquer sur le dos de l'homme, 
comme une hotte ordinaire, et d'y 6lrc également 
retenue par des sangles ou des bretelles. 

Dans l'intérieur de cette caisse, que l'on remplit 
d'eau, se trouve un corps de pompe, d'une cons- 
truction très-simple et très-économique, cl accompa- 
gnée, au besoin, d'un réservoir d'air. 

Cette pompe peut être évidemment d'un système 
quelconque, à simple ou a double effet, à mouve- 
ment rectiligne alternatif ou à mouvement de rotation 
continu. 

Dans ce dernier cas, elle se manœuvre au moyen 
d'une manivelle ; dans les autres , on fait mouvoir son 
piston au moyen d'une sorto de levier à poignée qui 
est placé de manière à être à la portée de la main 
gauche, qui doit servir à le faire jouer. 

L'eau, successivement aspirée de la caisse et re- 
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foulée par le piston de la pompe dans le réservoir 
d'air, s'échappe de celdi-ci par un tube flexible que 
l'homme lient de la main droite, et dont il dirige 
l'extrémité, soit en dessus, soit en dessous des feuilles, 
des tiges ou des grappes qu'il veut humecter. 

Ce tube peut être en caoutchouc, en gutla percha 
ou en toute autre matière qui lui permette de se cour- 
ber et de prendre toutes les directions désirables. Il 
est naturellement terminé par une' lance qui donne 
au jet la forme nécessaire pour que l'eau se répande 
de la manière la plus convenable. 

La boite, qui peut être en bois ou en métal, peut 
s'appliquer, par exempte, vers le bout de la lance 
par laquelle on envoie la poudre, et est accompagnée 
du tube flexible relié à un petit soufflet , adapté sous 
la caisse , et que l'on manœuvre de la main ou du bras 
gauche, pendant que l'on dirige avec la main droite 
le tube flexible avec sa lance et la boîte. Cette der- 
nière , lorsqu'on n'en fait pas usage , s'accroche à vo- 
lonté sur l'homme; il en est de même de la pompe, 
lorsqu'elle ne fonctionne pas el que l'on se sort du 
soufflet 

Cette opération a lieu naturellement après qUe les 
parties que l'on veut soufrer ont été, comme nous 
l'avons dit, suffisamment humectées. 



7900. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 18 décembre 1852. 

Au sieur Gondois, à Marseille. 

Pour des coiffures en drap-feutre imperméable. 

Le mode de confection de ces cui dures est indiqué 
dans le brevet et dans un certificat d'addition en date 
du 17 décembre i853. " 



7901. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 21 décembre 1852, 

Au sieur Du mont, à Abbeville, 
Pour un coffre pouvant s'appliquer à toutes 
les voitures. 

Ce système de coffre , adapté sur le bouclier ou 
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planche de parade fixé sur le derrière de la voiture, 
□'avait autrefois qu'un seul but, celui de garantir Ut 
caisse d'un coup de limon; aujourd'hui il est sup- 
primé dans les voitures . et la nouvelle disposition a 
pour objet de les rétablir sans nuiro h l'élégance de 
la voiture. 

Quatre feuilles de tôle se repliant l'une sur l'autre, 
avec un encadrement de tôle légère, de la grandeur 
du coffre d'encadrement, servent à fermer le bas du 
coffre, lorsqu'il est ouvert ou refermé, et en même 
temps lui donnent son épaisseur, et le préservent de 
toute humidité avec cette épaisseur qui n'est que de 
3 centimètres ; l'on ferme dans l'espace de deux 
minutes un coffre de 67 centimètres de longueur, 
4a centimètres de hauteur et 4a centimètres de lar- 
geur. 

Ce coffre est adapté » la caisse par la traverse de 
parade en fer, sur laquelle se trouvent deux nœuds 
de compas faisant charnière, et deux vis romaines 
avec deux branchons adaptés a la caisse, se fixant avec 

les deux vis. 

Il n'y a que ces deux vis a desserrer pour faire 
basculer la planche et avoir le coffre ci-dessus dé- 
crit. 

Le couvercle, auquel est adaptée une serrure dite 
crémone, ferme le coffre hermétiquement Lorsqu'il 
est développé et lorsqu'il est réduit à sa simple épais- 
seur de 3 centimètres, qui est presque invisible en 
raison de son volume d'ouverture, ce coffre se trouve 
recouvert d'un surtout ou enveloppe en cuir 
aGn d'empêcher toute infiltration d'eau. 



7902. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 20 décembre 1858, 

Au sieur Charbonnières , à Toulouse, 
Pour des lampes à pompe. 



Ces lampes sont décrites dans le brevet et 
certificat d'addition en date du 6 avril i855 



un 



7903. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En J»l«do 3 dWbrc 18:>2, 



Au sieur Cohendy, à Clcrmoot (Puy-de-Dôme), 
Pour uo mode de fermeture des fenêtres, portes 
et volets. 



7904. 

BREVET D'INVENTION 

En data du 3 décembre 1852. 

Au sieur Winchester, de Londres. 
Pour des éclisses de 



Ce* éclisses sont confectionnée* de telle sorte 
qu'elles prennent très-bien la forme des membres 
à. 



gie. 



Ces éclisses sont formées de parties en bois et en 
à 



7905. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du «4 décembre 1852. 

Au sieur Mathb, à Poitiers, 
Pour une presse mécanique servant à écraser 
les graines et autres matières oléagineuses. 



7906. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En date du 23 décembre 1852 , 



Au sieur Marchand, à Paris, 
Pour un appareil servant à étirer les branches 
de lunettes. 
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7907. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 24 décembre 1WÎ, 



Au sieur Makckaoi, à Paris, 
Pour des casques en cuir tanné, comprimé et 
imperméable. 



7908. 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En «Ute du 27 décembre 

Au sieur Loisos, à Valenciennes (Nord), 
Pour un nouveau pétrin mécanique. 



Le nouveau pétrin mécanique consiste en un réci- 
pient en bois, de forme cylindrique à la base, ter- 
miné carrément par le haut du côté où il s'adosse or- 
dinairement contre un mur, et ouvert du côté opposé 
dans le quart de son développement. 

C'est par celte ouverture que l'on introduit les ma- 
tières premières, c'est-à-dire la farine, l'eau et le le- 



la farine est de qualités différentes pour les 
diverses espèces de pain que le boulanger manipule , 
le récipient est à compartiments. 

Ainsi, dans l'un se place la farine pour les petits 
pains , dans Vautre la farine pour le pain blanc, et dans 
le troisième la farine propre au pain bis. 

Toutes ces pûtes sont pétries simultanément au 
moyen d'un arbre borisonlal armé de palettes en fer. 
Ces palettes sont des lames en fer séparées par des 
intervalles égaux et de la largeur des lames mêmes; 

\ en manière de spatules, et fichées 
dans l'arbre horizontal, pour former 
deux nappes symétriques et de courbure inverse. 

Cette disposition donne à chaque lame placée , soit 
contre la paroi intérieure du pétrin, soit contre la 
cloison d'un compartiment, la faculté de faire office 
de râcloir. 

Toutes les parois sont ainsi ridées tour à tour par 
Tune ou par l'autre lame, et dans un tour de rota- 
tion de l'arbre. 

L es parois de gauche , comme celles de droite , sont 
parfaitement dégagées de la pâte adhérente. L'espèce 
de tambour ou demi-cylindre, que forme le pétrin 
t dit, est soutenu à ses extrémités par des 
si». 



qui, non-seulement supportent les 
de l'arbre formant l'axe du cylindre , mais encore 
ceux sur lesquels repose l'arbre horizontal du vo- 
lant placé extérieurement; à l'opposé du volant est 
adapté un pignon qui commande une grande roue 
d'engrenage fixée a l'extrémité de l'axe horizontal du 
pétrin. 

Les cloisons, pour former les compartiments, sont 
de véritables disques en tôle, pouvant s'enlever ou se 
placer facilement a l'aide d'une entaille que remplit 
ensuite une pièce à coulisse, surmontée d'un piton 
passant dans le trou d'une barre en fer posée comme 
entretoise pour la fixité des cloisons. 

Cet appareil est si simple , qu'il faut pour le mettre 
en mouvement une force moindre que celle d'un 
homme. Celui qui fonctionne dans la boulangerie de 
l'inventeur est mû par un seul homme, en même 
temps qu'un blutoir placé supérieurement, a l'effet 
de rendre à la farine le plus de pureté possible. 

Quinte minutes de travail suffisent pour obtenir 
i ao kilogrammes de pâte avec cet appareil. 

Par la disposition des lames des deux ailes de l'axe 
horizontal, la pâte est continuellement étirée . ce que 
produit dans le travail de l'homme le (rasage et le 
contre frasage, mais ici ces effets sont réguliers, suc- 
cessifs et exercés sur toutes les portions de la pâte. 

Le pétrissage achevé, on place sur un coté des 
lames une plaque en télé, pour faire office de pelle, 
et ramasser, d'un seul tour et d'uu seul coup, toute 
la pâte manipulée. * 

Voici les avantages du procédé. 

Le pétrin mécanique, qui vient d'être décrit, pré- 
sente une économie qui t'explique par le nombre 
de fournées que l'on peut obtenir; en effet, on peut 
compter faire largement quatre fournées là où , avec 
les seuls bras de l'homme, on n'en aurait bit ordi- 
nairement que trois. 

Comme une fournée se compose de trois espèces 
de pain, le nouveau pétrin est disposé pour la prépa 
ration simultanée de ces espèces. 

D'un autre côté , la grande simplicité de l'appareil 
en rend l'acquisition peu dispendieuse. 

L'intérieur du pétrin en question étant en bois, 
on évite le refroidissement subit de la pâte mise en 
contact avec la fonte de fer ou la tôle. 
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BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 



En date du SO 

Au sieur Viom, à Paris, 

Pour des appareils servant à produire du froid 
par l'évaporation des liquides, et surtout des gaz 
liquéfiés. 

Cas appareils «ont décrits dans le brevet et dans 
un certificat d'addition en date dn 37 janvier i853. 



7910 

BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date dn 13 janvier 1853, 

Au sieur Sajtws, à Marseille, 
Pour un filtre à coton basé sur la pression as- 
cendante de l'eau dans des récipients. 

7911. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 15 janvier 1853, 

Au sieur L&vaistm, à Paris, 
Pour un système à secondes appliqué à l'hor- 
logerie ordinaire. 



7912. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS. 

En eWdn 10 janvier 1853. 

Au sieur Ponckt, à Batiguolles (Seine), 
Pour une crémone ferme-persienne. 

791S. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 



A la dame 
Pour un moyen de 0 
forme et leur flexibilité, 



, a Paris, 
aux plantes leur 



Pour les feuilles plaies , on les dessèche entre deux 



plaques de zinc chauffées , et on lait passer ces plaques 
sous on cylindre également chauffé. On les retire et 
on les vernit si elles doivent (aire parlie d'un herbier, 
ou bien , si elles sont destinées aux modes, on les peint 
à l'huile et puis on les vernit. 

Le vernis est préparé avec de l'acide tannique traité 
par l'alcool , que l'on mélange à parties égales d'eau de 
puits, d'alcool . de gélatine et d'essence double de la- 
vande. 

Quant aux feuilles gauffrées, on les enduit de colle 
de Flandre fondue; on les laisse sécher dans une 
chambre chaude. 

Quand la dessiccation est complète , la colle tombe 
d'elle-même, et on peut alors peindre et vernir. 

Pour les fleurs, leur traitement varie suivant la 
nature des sèves qui peuvent être alcalines ou saunes 
ou résineuses ; ainsi, suivant les circonstances , on les 
traitera par des mélanges de résine , d'huile d'amandes 
et de cire vierge; d axonge, de blanc do baleine et «le 
résine ; de gomme laque, de résine , d'buile et de gé- 
latine; de gomme arabique et de blanc de baleine. La 
composition des sèves guidera dan» le choit de ce» 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date duSanoremfaK 1853. 

On peut faciliter les traitements des fleurs en le* 
entourant de couches de coton alternativement sèches 
ot humectées de chloroforme, jusqu'à ce qu'elles 



7914. 

BREVET D'INVENTION, 

(Paicste «ogbùe du 31 juin 1852 ) , 
En date dn 2 4 décembre 1 852 , 

«■ 

Au sieur BrnGKss , de Londres, 
Pour des tubes en gutta-percha. 



Voulant donner pins de consistance à ces tube», et 
leur permettre de se prêter à toutes les courbes sans 
qu'ils changent de forme, l'inventeur les confectionne 
de façon qu'ils présentent des renflements à l'inté- 
rieur; ainsi, par exemple, un pas de tb 1 
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gutla-percha un mandrin qui porto un pas de vu. Ou 
outoure 1« tuyau d'un ruban de toile, afin de lui con- 
server m forme extérieure, et , pour éviter l'adhé- 
rence, on passe une couche de savon mou sur le tube 
de gultapercha. 

On introduit le tout dans un cylindre fait de deux 
moitiés, et dans lequel on toit arriver un courant de 
vapeur qui ramollit la gulla-pcrcha , laquelle pénètre 
dao» le pas de vis du mandrin. Celui-ci ayant été ûrollé 
de savon mou , on peut le dévisser facilement, lorsque 
la gutta-percha est refroidie. 

Pour faire pénétrer la gulta-percha dans les cavités, 
on l'entoure d'un ruban en caoutchouc vulcanisé, en 
déroulant a mesure le ruban qu'on avait d'abord ap- 
pliqué. 



7915. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 14 janvier 1853, 

Au sieur Buisson , à Lyon , 

Pour uo mode de traitement des pyrites. 



Les sulfures métalliques , soit qu'on veuille en re- 
tirer le soufre, soit qu'on veuille utiliser l'acide sul- 
fureux, &oit qu'on veuille en séparer les parties mé- 
talliques, seront plu» avantageusement traités, si on 
las réduit en briquettes par l'empâtement et la com- 
pression. 

Ce mode d'agglomération convient aussi au menu 
charbon de houille ou d'anthracite, ce qui en facilite 
le transport. 



7916. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 13 janvier 1853, 

Au sieur de Bavât, à Bruxelles, 

Pour un régulateur hydraulique centrifuge 
applicable aux machines à vapeur et aux roues 
motrices. 

principe de physique, qu'un liquide s'écoule d'un vase 



avec une vitesse constante, lorsque le niveau, c'est- 
à-dire la hauteur du liquide au-dessus de l'orifice d'é- 
coulement, reste constant. 

Partant de ce principe, on comprendra facilement 
qu'on peut construire un régulateur de machine à va- 
peur de la manière suivante : 

Un appareil quelconque, propre à élever l'eau, est 
mis en mouvement par la machine à régulariser; l'eau 
qu'il élève se déverse dans un vase, et s'écoule de ce 
vase par uo orifice dont on peut régler l'ouverture, 
dans ce vase se trouve un flotteur mis en communi- 
cation avec la valve d'introduction de la machine a 
vapeur, et l'orifice d'écoulement est disposé de telle 
manière qu'il suit exactement tes mouvements du flot- 
teur ; ceci est le point essentiel qui constitue principa- 
lement l'invention. 

Voyons comment se comportera I appareil. 
Supposons que, lorsque la machine marche à sa 
vitesse normale, et que, par conséquent, l'appareil 
élévateur amène par minute une quantité constante 
d'eau dans le vase, l'orifice d'écoulement soit réglé de 
telle manière qu'il suffise exactement à l'écoulement 
de toute l'eau introduite dans le vase, il est évident 
que te flotteur restera immobile. 

Si. par un motif quelconque, la vitesse de la ma- 
chine augmente, celle de l'appared élévateur de l'eau 
augmentera également; la quantité d'eau, introduite 
dans le vase , par minute, deviendra plus considérable, 
et l'orifice d'écoulement ne sera plus suffisant. 

Il est donc évident que l'esu s'élèvera dans le vase, 
te flotteur prendra également un mouvement ascen- 
dant, et, comme il est en communication avec la 
valve , il fermera celle-ci ; le mouvement ascendant du 
flotteur durera jusqu'à ce que la machine, par la fer- 
meture de te valve, ait repris sa vitesse normale. 

Cette vitesse une fois reprise, l'orifice sera de nou- 
veau exactement suffisant à l'écoulement de >oule 
1 eau introduite; par conséquent, le flotteur restera 
immooue ci mainuenara la \ aive oans la posiuou ou 
il l'aura amenée. 

Si la vitesse de la machine diminue , te contraire de 
ce qui vient de se passer aura lieu; la vitesse de l'ap- 
pareil élévateur diminuera; la quantité d'eau inlro- 
I duite dans le vase ne sera plus snflisanteà ladépensede 
l'orifice, par conséquent, le niveau s'abaissera, le flot- 
tour descendra et rouvrira la valve; le mouvement de 
descente du flotteur durera j usa u à ce nue la machine, 
par la réouverture de la valve, ait repris sa vitesse 
uormAsC 

Cette vitesse une foi. reprise, U quantité d'eau .in- 

bo. 
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troduite <Uns le vase, filant de nouveau exactement 
«gale ù celle dépensée par l'orifice, le floUenr devien- 
dra de nouveau immobile, et maintiendra la valve dans 
la nouvelle position où il l'aura amenée, jusqu'à ce 
qu'âne nouvelle perturbation se manifeste dans la 
marche de la machine. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date dufl dut» 1854. 

Un régulateur de machine à vapeur ou de roue hy- 
draulique est un véritable instruuientde précision , car, 
pour bien marcher, il doit être sensible aux moindres 
variations de vitesse. 

Pour qu'un instrument de précision fonctionne bien, 
il est essentiel qu'il n'ait qu'une 1res -petite résistance 
à vaincre, etquocelterésistencesoittonjours la même; 
car, si cette résislanco est grande , et surtout si elle est 
variable, les conditions théoriques sur lesquelles est 
basée la construction de l'appareil se trouvent faussées 

Les régulateurs de machines à vapeur ont quelque- 
fois des résistances très considérables à vaincre, car 
la valve d'introduction, qu'ils doivent faire mouvoir, 
devient parfois d'une grande dureté , surtout vers l'ex- 
trémité de sa course. 

C'est la grande résistance que présentent les valves 
qui force les constructeurs à appliquer aux machines 
de grande force des régulateurs dont les boules pè- 
sent considérablement. 

Ces régulateurs coûtent cher par leur grande di- 
mension et sont peu sensibles, tant a cause des frot- 
tements que de la force d'inertie qui ne peut être vain- 
cue instantanément. 

La résistance des valves introduit encore plus de 
perturbations dans la marche des régulateurs hydrau- 
lique*, dont la force disponible est proportionnelle à 
la section du flotteur-, pour que ces appareils soient 
capables de vaincre une grande résistance, il faut que 
la section du flotteur soit très-grande; ce qui conduit 
à des appareils énorme*. 

Le perfectionnement , pour lequel je demande un 
brevet , est applicable à tous les régulateurs , mais il 
est surtout utile pour le régulateur hydraulique bre- 
veté. 

Au moyen de ce perfectionnement, on peut faire 
marcher parfaitement bien la valve la plus résistante 
fcvec un régulateur de très-petite dimension. 

Pour arriver à ce résultai , j'emprunte à la machine 



et le régulateur ne fait plus que déterminer la quan- 
tité de mouvement qui doit lui être imprimée. Par 
les oscillations qu'il éprouve, il hit avancer ou recu- 

sistaoce à vaincre, mais qui, dans deux instants très- 
courts de chaque révolution du régulateur, devient 
solidaire d'une autre pièce en communication avec la 
valve. 

Une came placée sur l'arbre attaque la première 
pièce au moment ou clic est solidaire de la deuxième 

pièce, et transmet a celle-ci, et par conséquent à la 
valve, le mouvement que la première pièce avait reçu 
du régulateur, lorsqu'elle était parfaitement libre. 

Tout cet appareil est placé borisonulement et per- 
pendiculairement a l'axe du tympan, dans l'espèce 
libre qui se trouve entre le bâti en fonte et l'engre- 
nage conique qui fait marcher alors le régulateur à 



7917. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS , 

En date du 18 décembre 1852, 

Au sieur Stollb, de Berlin, 
Pour des appareils à évaporer, torréfier et dis- 
tiller. 

U est assez généralement connu que, depuis une 
trentaine d'années, on a fait des efforts inouïs pour 
inventer toutes sortes d'appareils au moyen desquels 
on puisse évaporer, à une basse température, tous les 
liquides susceptibles d'être altérés parla chaleur. 

Les inventions de Howard, Derosoe, Brame-Che- 
valier, Norbert, Rillieux et autres ne tendaient qu'à 
concentrer les jus saccharins sans les porter au point 
d'ébullilion ordinaire; ce qui donna lieu à la cons- 
truction d'une foule d'appareils plus ou moins ingé- 
nieux, mais généralement très -compliqués et tros- 
coutenx, et dont 1a manipulation nécessite , en outre . 
l'emploi de personnes fort attentives et intelligentes, 
et partant des frais onéreux. 

Tous ces inconvénients m'avaient frappé depuis 
longtemps, et m'ont engagé à faire des études spé- 
ciales qui m'ont conduit successivement à l'invention 
d'un appareil fort simple qui, par conséquent, e*i 
peu dispendieux, facile à nettoyer complètement et 
rapidement, et qui peut être servi par un simple ou- 
vrier. 
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Cet appareil produira , en outre, grâce à son im- 
mense surface de chauffe, même sous une pression 
de vapeur presque insignifiante, une évaporation trés- 
puissante, ce oui permet d'y employer lea vapeurs qui 
ont déjà servi pour la mise en train des machines ; ce 
que, en termes de fabrique, on appelle les retours de 
vapeurs. 

H y a même des circonstances où l'ou peut, au 
même effet, utiliser la vapeur émanant de l'appareil 
même, du moins pour en chauffer un autre sem- 



II est facile de comprendre que tout cela doit abou- 
tir a nne économie de combustible qui est fort consi- 
dérable. 

Tous ces résultats que je viens d'énumérer, je lea 
obtiens en posant ou en couchant jusqu'à la hauteur 
de l'aie, dans le liquide a évaporer, une vis creuse, 
formée par la juxtaposition d'une certaine quantité 
de tubes métalliques , de sorte que les pas ou filets 
de celte vis ressemblent à des cibles, dont les cercles 
consistent en tuyaux , et dont le point central est 
formé par l'axe ou l'arbre tournant de l'appareil. 

En faisant circulerdans lesciblcs, éloignées les unes 
des autres d'à peu près 10 centimètres, soit de la va- 
peur ou de l'air chaud , ou bien des solutions salines, 
comme le muriate de chaux, voire mémo de l'eau ou 
de l'huile bouillante, et en ayant soin de renouveler 
sans cesse la surface évaporante , en lui imprimant un 
mouvement de rotation de 60 à i5o révolutions par 
minute , de sorte que toujours la moitié de la vis plonge 
alternativement dans le liquide à évaporer et en sorte 
immédiatement après recouverte d'une mince coucho 
de ce même liquide, on arrive à une évaporation trèa- 



te. 

Afin que les produits de celte évaporation puissent 
r, aussitôt après leur formation, on pro- 
un courant d'air artificiel , a l'aide de ventila- 
teurs, ou en pratiquant tout simplement, dans les par- 
ties latérales du couvercle, un nombre suffisant do 

en rapport avec celles de la < 
à ces vapeurs. 

L'évaporation continuera avec la même prompti- 
tude, tant qu'on aura- soin de tenir le réservoir assez 
plein pour que le liquide a évaporer vienne continuel- 
lement mouiller au moins la moitié de la vis évapora- 



On obtient ainsi , ce que l'expérience m'a démontré 
bien des fois, une évaporation rapide sans que le li- 
quide atteigne le degré d'ébollilion. 



D'après cela, lus avantages de mo 
missent incontestables, et je dois faire observer que 
le même principe peut s'appliquer, avec une égale uti- 
lité, à toutes les opérations industrielles, qui n'ont 
d'autre but que de chasser l'eau par la vaporisation; 
ainsi j'indiquerai en passant quelques nouvelles appli- 
cations de mon appareil. 

On peut l'employer pour griller, sécber ou torréfier 
toutes sortes de substances pulvérulentes ou à l'état 
granulé, ainsi entre autres, pour torréfier l'amidon, 
cuire le plâtre , préalablement réduit en poudre » 
l'état brut, etc. 

Pour ces opérations, il sera préférable de foire pas- 
ser la fumée ou l'air chaud à travers les pas de la vi«. 

Il parait presque superflu de mentionner ici que, 
pour l'application é la torréfaction ou à la dessicca- 
tion des matière* solides , la construction de l'appareil 
doit être basée sur le principe de la vis d'Archimède. 
puisqu'il faut à la fois imprimer à ces substance* un 
mouvement en avant, afin d'en débarrasser l'appareil 
quand elles sont suffisamment séchées. 

Si, d'un côté, mon appareil, dont la construction 
est a s* es facile à comprendre, doit être considéré 
comme excessivement utile pour la concentration de 
tous les liquides saccharins , salins et gélatineux , puis- 
qu'il en prévient l'altération en les maintenant tou- 
jours durant une évaporation fort rapide, bien au- 
dessous 'du degré de chaleur où la caramélisation 
devient possible, l'expérience m'a, en outre, démon- 
tré qu'il peut être employé avec un avantage au moins 
égal pour la concentration des teintures, du lait, de 
a colle, de la bière, etc. 

On comprendra aisément qu'on peut également 
l'utiliser pour la distillation , commo aussi pour l'éva- 
porisalion et la cuite à vide d'air, pourvu qu'on en 



Une autre application de mon principe se fait pré- 
voir, quand on songe qu'avec son aide je parviens à 
réunir dans un espace fort rétréci, a mètres de Ion- 
ir 1 mètre de diamètre, plus de 100 mètres 
de surface de chauffe, ce qui, jusqu'à présent, 
n'avait pu être établi que d'après le système des lo- 
comotives. 

Il va sans dire que mon appareil peut s'appliquer 
également à des buts tout a fail opposés , ainsi entre 
autres pour réfrigérer les liquides. 

Ainsi que je l'ai indiqué plus haut, il peut paraître 
opportun, pour certaines circonstances, de combiner 
mon appareil avec des ventilateurs on exhausteurs : 
mais, quand il s'agit simplement d'activer le courant 
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d'air, on peut de même employer un léger jet de va- 
peur, ainsi que cela te pratique pour le* locomotives. 

On concevra naturellement que la cous traction de 
mon appareil peut être variée à l'inGni , et que, d'après 
cela , on peut lui donner des dénominations différentes, 
par exemple, appareil à vis, à cible, à serpentin, à 
spirale ou mémo à escalier, à limaçon ou à bélice, 
suivant que, dans la construction de l'éveporateur, on 
se rapproche plus ou moins de l'une ou de l'autre de 

Ainsi on peut le construire avec des cibles métal- 
liques, ou bien en soudant, en forme d'escalier, des 
pièce» coniques les unes sur les autres, de manière 
à en former une spirale creuse autour de l'arbre tour- 
nant, ou bien encore en entassant autour de l'axe ao, 
3o, 40 ou 5o tuyaux, d'une faible épaisseur, qu'on 
fiait tourner en spirale le long de l'arbre, en superpo- 
sant toujours un tuyau sur l'autre, de sorte que tous 
ces tuyaux réunis ne forment qu'une hélice colossale, 
dont la surface évaporante est, comme on le compren- 
dra facilement, d'un effet prodigieux. 

Je dois encore observer que pour l'usage ordinaire 
de l'appareil, il est préférable de rendre mobile la 
partie inférieure, c'est-à-dire celle qui sert de réser- 
voir pour le liquide à évaporer, et qui, à l'instar du 
couvercle, est tout À fait indépendante de l'évapora- 
teur, ce qu'on obtient aisément en suspendant ledit 
réservoir entre deux crics , par le jeu desquels on peut 
à l'instant faire descendre le réservoir avec le liquide, 
et de celte façon mettre à découvert la vis creuse, ce 
qui , sous bien des rapports, présente de notables avan- 
tages. 

Ce qui distingue surtout mon appareil de ceux ac- 
tuellement en u.iage, c'est que, avec lui, l'évaporn- 
lion commence à la minute même où l'on a donné 
accès dans l'évaporaleur soit à la vapeur ou à l'eau 
bouillante, etc. suivant que l'on fait circuler l'une 

cibles. 

Quand la vapeur entre dans la première cible de 
la via évaporatrice, elle ne trouve accès que dan» le 
lobe extérieur qui est le plus éloigné de l'axe; de là, 
elle passe par nnc petite ouverture qui sert de voie 
de communication entre les deux tuyaux dans le se- 
cond, de celui-ci dans le troisième, et ainsi de suite, 
pour se rapprocher successivement de l'arbre tournant. 

Il est bieu entendu que les ouvertures qui servent 
de passage ou de communication entre les loyaux 
doivent y être pratiquées de façon à ce que la vapeur 
ne doive pas rétrograder pour passer d'un tuyau dans 



l'autre, mais qu elle la rencontre sur son passage. Par 
cet arrangement j'obtiens une distribution rapide et 
égale de la vapeur dans tout l'appareil. 

Afin de faciliter la sortie de l'eau, provenant du la 
condensation de la vapeur, je ménage, à l'autre bout 
de l'arbre tournant, c'est-à-dire à l'endroit où la der- 
nière cible s'appuie par l'extrémité des tuyaux sur 
l'arbre tournant, une croaeettequi est percée en forme 
de grille tout autour, de sorte que l'eau peut s'écou- 
ler sans empêchement et sans interruption. 

Les tuyaux qui forment la vis évaporatrice n'ont 
que 1 5 à a5 millimètres de diamètre ; ainsi l'appareil , 
que je suis en train d'exécuter sur une grande échelle, 
consistera pour chaque cible en douze circonvolutions 
de tuyaux, d'un diamètre de i5 millimètres , sur les- 
quelles sont superposés douze tours de tuyaux, de 
ao millimètres, qui finalement sont surmontes de neuf 
tours de tuyaux, de a5 millimètres, en ayant toujours 
soin de placer les tuyaux d'un plus grand diamètre 
plus éloignés du centre. 

On peut construire un appareil hermétiquement 
fermé, qui peut servir à la distillation ou même à l'é- 
vaporatton ou cuite à vide d'air, comme un appareil 
à feu nu. 

On comprendra facilement que l'on puisse établir 
derrière l'appareil un second et même un troisième 
appareil, afin d'utiliser toute la chaleur de la flamme 
qui se trouve sous le premier appareil. 

Il importe , pour la construction des appareils de 
bien avoir égard s co que les proportions utiles soient 

des deux cotés du couvercle , et l'ouverture de la che- 
minée servant d'issue aux produits de l'évapo ration , 
puisque, d'après mon expérience, le succès des opé- 

des rolalions de l'arbre tournant. 

En haut de l'appareil se trouve le robinet destine 
à régulariser l'arrivage du liquide, qui doit continuer 
en proportion de l'évapo ration plus ou moins rapide . 
pour y maintenir toujours le même niveau assez rap- 
proché de l'axe. 

Un petit tuyau en verre, placé en dehors de l'ap- 
pareil, sert à indiquer n l'ouvrier jusqu'à quelle hau- 
teur le liquide se trouve dan* le réservoir. 

Je ne dois point oublier de rappeler que, pour 
rendre le réservoir mobile, il faut nécessairement que 
les appuis qui le supportent le soient également. A 
cet effet , on les fait mouvoir sur des pointes • moins 

qu'on ferme par un verrou. 
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En retirant celui-ci, les portes s'ouvrent et livrent 
passage au réservoir qu'on laisse glisser à terre entre 

> perte plus beat. 
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BREVET DTNVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 20 octobre 1852, 

Aux sieurs Locrhead et Pabsbhgir, de Londres, 
Pour des perfectionnements apportes à la fa- 
brication da verre et autres substances vitrifiées, 
ainsi que dans l'ornementation et la recuite des 



Celte invention consiste dans un traitement des 
substances vitrifiées, opéré de telle sorte qu'elles 
soient perforées pour qu'elles puissent servir a la ven- 
tilation ou comme objet d'ornementation. 

Les matières qui doivent donner le verre plein ou 
coloré sont traitées comme à l'ordinaire. On coule 
ensuite la fonte sur une table, en l'étendant au moyen 
d'un rouleau, que l'on fait suivre d'un autre rouleau 
garni de dents disposées à des distances déterminées 
d'avance. 



les feuilles de verre , qui sont ensuite aplanies et po- 
tes, ou aplanies seulement de In manière ordinaire 
et employées |irincipaloment pour la ventilation ; ou 
bien on peut couler la matière fondue dans un réci- 
pient ou un moule de la forme voulue pour opérer la 
pression et perforer la matière comme on le désire. 

Le verre ou les autres substance 
recuites, percées, marquées, décorées et ir 
lorsqu'elles sont à l'état demi-fluide. 

Dans ce but, on emploie un chariot en fonte de 
ferou autre matière , dont les roues, circulant sur des 
rails , permettent de le faire passer dans un fourneau, 
et il circule d'un endroit à un autre par le soulève- 
ment d'un appareil spécial. 

Une table en pierre ou autre matière non combus- 
tible est fixée sur le susdit chariot 

Les feuilles de verre, dans l'état où on les sâbrique, 



en 



être employé, sont placées sur cette table, et 
produisant dans le fourneau une température 

le verre perd sa consistance et devient a de- 



Lorsqu'il eat arrivé à cet état , on Applique une 
presse munie de certaines dents sur la surface, ou 
bien l'on se sert d'en cylindre ainsi armé qui effectue 
la perforation de la matière à demi-Ouîde. 

La presse ou le cylindre, selon l'instrument qu'on 
emploie, est alors retiré; le chariot portant la table, 
comme il est dit ci-dessus, et le verre dentelé ou per- 
foré passe dans un autre fourneau. 

Il est alors placé sur une autre table, aplani, et 
pa»eM;nsuite dans le four de recuite sur des plateaux 
en métal placés sur des roues qui se meuvent gra- 
duellement jusqu'à ce qu'il soit assez froid pour en 



Des entailles ou éebancrures peuvent être 
quées sur les tables avec des dents correspondant 
aux entailles, lesquelles percent le verre lorsqu'il est 
à l'étal fluide ou demi-fluide, et sont ensuite retirées 
lorsqu'on passe sur le verre le cylindre plein. 

Le fourneau qu'on emploie est une arche voûtée , 
en briques , divisée en sections , et en contact immé- 
diat avec le four à recuite, dans lequel passe ensuite 
le verre. 

On peut aussi employer le gas, le gai commun qui 
sert à l'éclairage, pour recuire le verre et le rendre 
semi-fluide, ce gai étant conduit dans le fourneau 
de recuite par une série de tuyaux. 

On peut également imprimer des modèles ou des- 
sins sur le verre lorsqu'il est à l'état fluide ou demi- 
fluide, ces dessins étant faits d'abord sur les presses 
ou rouleaux par la fonte , la taille on remporle-pièee 
qui les reproduisent aussi sur la plaque ou table sur 
laquelle le verre est placé pendant l'opération. 

En outre, la matière fondue peut être transportée 
des pots sur les tables, en retirant ou non lesdits pois 
du fourneau, selon qu'on le désire; ou bien la matière 
fondue peut être tirée directement du pot dans le 
fourneau et placée sur la table dans le fourneau même, 
lorsque les tables sont en « 
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BREVET D1NVENTION DE QUINZE ANS, 

En date da 14 janvier 1843, 

Au sieur Michxl, à Paris, 
Pour nn système de désembrayage aux outils 
à moulures. 
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lures el cannelures offrent l'inconvénient, dans le 
travail des objets contournés, de trancher ie bois à 
contre-fil i.de là nécessité d'employer le papier de 
verre pour adoucir la moulure, etcomme conséquence 
dé formation de la pureté de la moulure. 

Le problème que je me suis posé est d'appliquer aux 
outils circulaires, etc. un système de désembrayagc 
à mouvement alternatif instantané, de telle sorte 
qu'à la volonté de l'ouvrier, l'outil à moulures , selon 
le sens du contour que présente l'objet en travail, 
change de direction rotative immédiatement et sans 
arrêter la commande. 

Ainsi ce qui caractérise essentiellement mon in- 
vention, c'est l'application comme principe, suscep- 
tible de divers moyens de réalisation , d'un système 
de déscmbravage aux outils circulaires à moulures, 
qui, instantanément, fait changer la direction ou le 
sens du mouvement rotatif de l'outil, de telle sorte 
que le bois, n'importe sa conjuration, n'importe 
le sens dans lequel il se présente, est toujours aita- 
(|ué dans le sens du fil. 

L'avantage de cette application aux outils circu- 
laires à moulures est d'attaquer le bois sans contre-fil, 
d'obtenir une moulure parfaitement pure et nette, el 
de supprimer alors l'emploi du papier de verre. 



7920. 

BREVET D'INVENTION DE QUINZE ANS, 

En date du 18 janvier 1853, 

Au sieur de Mbdeiros, à Passy (Seine), 
Pour la fabrication des acides sulfurique et 
nitrique par l'application du fluide bydro élec- 
trique thermal ou toute autre électricité. 



Ce procédé a pour effet de brûler ou de dégager 
le gai sulfureux par l'application de l'électricité vol- 
laïque en courants intenses sur le soufre, lorsqu'il 
est en ignilion , ce qui convertit promptement et to- 
talement le soufre en gax sulfureux; on y fait alors 
passer les charges d'électricité d'une machine hydro- 
électrique, dont la construction et les perfectionne 
tnents peuvent varier. 

Par ce procédé, le gax sulfureux est condensé, et, 
lorsqu'il a reçu son complément d'oxygène , il est 
transformé en acide sulfurique du commerce; mais 
l'oxygène peut y être introduit au moyen d'une puis- 



tricité et déchargées à travers le gai sulfureux par des 
fils convenablement placés, soit dans la ebambre à 
gai, soit dans un passage construit entre ie brûleur 
et la ebambre. 

Les bouts extérieurs de ces fils métalliques sont 
mis en contact avec les pôles d'une série de bouteilles 
de Leyde, chargées, soit par la chaudière, soit par 
une machine électrique ordinaire n ses pôles. 

Lorsque l'électricité a été déchargée dans l'intérieur 
de la chambre , par le moyen des fils métalliques sus- 
mentionnés, il se forme de l'acide nitrique qui, aban- 
donnant instantanément son oxygène au gai sulfu- 
reux , change ce dernier en acide sulfurique et le fait 
retomber en pluie au fond de la chambre, où il peut 
être concentré sans le faire bouillir, ou le distiller 
comme l'acide du . 



7951. 

BREVET D'INVENTION 

( P«UoU iiB^Uix du 17 avril 1890) , 
En data du 27 juillet 1852, 

Au sieur Baldwik, de Philadelphie, 
Pour des appareils de production et d'applica- 
tion de la vapeur. 



Pl. XXX. 

La chaudière, fig. t, est verticale et terminée par 
deux parties coniques A, B, ce que l'on voit aussi 
fig. 16. 

Le foyer B ne diffère des foyers ordinaires que par 
sa forme conique. 

La platine D, fig. i et n, horisontale . soutient las 
tuyaux verticaux qui traversent la platine supérieure 
F, qui ferme le cône tronqué du haut. 

Cette disposition de tuyaux verticaux eat bico pré- 
férable à celle des tuyaux horiiontaui. à cause de la 
tendance que les gaz chauds ont à monter. La chau- 
dière n'est munie d'aucun trou d'homme; eOe a seu- 
lement on trou où s'adapte la soupape de sûreté H. 
dont le soulèvement permet le passage de b» vapeur 
dans la machine ou elle doit être utilisée. 

/est le tuyau d'alimentation de l'eau fournie par la 
pompe foulante S. La soupape £ sert à apprécier la 
tension de la vapeur en faisant voyager le poids du 
levier. 

On reconnaît le niveau de l'eau dans la 
par le tube de verre P. 



i 
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Q est le tuyau qui conduit la vapeur à la machine. 
La vapeur qui s'échappe de la soupape K va *e con- 
denser en S, où se rend ausai la vapeur qui a pro- 
duit son effet. 

Cet appareil, tel qu'il est construit, peut marcher 
avec la vapeur de l'alcool anhydre, et. comme il s'en 
perdra très-peu, on comprend que cette alimentation 
ne coûtera pas plus que si c'était de l'eau. 

U est le condenseur où se rend la vapeur conden- 
sée, par le tuyau V. 

De là . elle d*i conduite par le tujau H'' a la pompe 
J, qui la renvoie dans la chaudière. 

Les reste* de U vapeur passent par J et traversent 
la chambre Z, et une série de tuyaux où celte vapeur 
se transforme en liquide, et enfin elle arrive par b 
dans U 

S est un tuyau d'air terminé par une soupape 
d'air T. 

Par cette disposition, on peut maintenir le vide 
d air dans 1 appareil de condensation qui se trouve 
entouré d'eau froide dans la partie c. 

« est un réservoir de liquide qui supplée au manque 
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de liquide clans la pompe. Le jeu de cette pompe est 
facile a comprendre. 

La vapeur, dans cet appareil , est destinée à faire 
marcher une machine rotative composée d'un cylindre 
A , 6g. i, a, 3, à, 5. 6, pourvu de deux rebords B, 
laissant une retraite où l'on met de l'étoupe, et qui 
reçoit le cercle tourné E du four F. 

A l'intérieur de ce cylindre se trouve le piston P 
qui agit comme dans les machines ordinaires rota- 
tive*. 

G est la boite où tourne l'arbre moteur. 

Le cylindre reçoit l'arrêt / surmonté du chapeau J 
qui intercepte la vapeur qui arrive et sort par les 
tuyaux K. 

M est une soupape qui est poussée en dehors par 
des ressorts , et qui sert à fermer toujours le passage 
a la vapeur. 

Cette machine lait marcher un propulseur a hélice , 
6g. i3 et 14, qui n'est qu'une lame de fer semblable 
à une lame de scie sans dents, 6xée à un arbre B, 
et coupée telle qu'on la voit figurée. 



SUPPLÉMENT AU VINGT-CINQUIÈME VOLUME, 

RENFERMANT 

DES CERTIFICATS D'ADDITION 

SF. RAPPORTANT A DES BREVETS PUBLIÉS DANS LES PRÉCÉDENTS VOLUMES. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
En date du 3 avril 1855 , 

Au brevet de 15 ans pris par le weur Clactsse», 
En date du 11 décembre 1850, 
et publié dans le 18* volume, page 331. 

Le présent certificat d'addition a pour but d'indi- 
quer plus spécialement l'application des principes 
énonces dans le brevet d'invention du 1 1 décembre 
i85o, et dans ses certificats d'addition, par rapport 
à la désagrégation et au blanchiment des fibres tex- 
tiles végétales , comme celles de lin , de chanvre , leurs 
«•loupes, celles de jute, de pbormium tenax, et même 
celles du bois, de façon à rendre ces fibres propres 
à la fabrication du papier. 

On va indiquer dan* cette description comment, 
par le moyen de la désagrégation ou de l'éclatement 
île» Cbrcs et par leur blancliiment.au moyen des mé- 
thodes de blanchiment indiquées dans le brevet ci- 
dessus mentionné . on arrive à transformer les fibres 
végétales en une matière propre à former de la pulpe 
ou pâle à papier, soit qu'on l'emploie seule, soit qu'on 
la mélange en proportion» convenables avec de la 
pâle ordinaire de chiffons ou autres. 

Lorsqu'il s'agit de traiter des Gbres végétales de 
nature ténuo, comme, par exemple, celles de lin 
chanvre, ou leurs etoupes, etc. on peut immédiate- 
ment les soumettre aux procédés chimiques qui seront 
indiqués. 

S'il s'agit . au contraire , d« fibres fortement reliées 
entre elles, comme le sont celles du bois, il faut 
commencer par transformer le bois, par l'un des 
moyens quelconques convenables, en une matière suf- 
fisamment divisée pour permettre que les agents 



chimiques a employer puissent exercer plus avanta- 
geusement leur puissance de désagrégation et de dé- 
rolorntion sur les fibres. 

En traitant le bois, on commence par transformer 
celui-ci en copeaux très-minces , ou bien encore en 
une poudre très-grossière, afin que les fibres con- 
servent assez de longueur pour pouvoir ensuite for- 
mer le mince tissu feutré qu'on appelle le papier. 

Les copeaux ou la poudre grossière ainsi obtenus . 
sont alors soumis aux divers procédés chimiques 
décrits déjà par l'inventeur, de la même manière que 
les autres fibres végétales, c'est-à-dire qu'on com- 
mence par 1rs traiter par une dissolution chaude ou 
froide d'un alcali caustique, et comme on l'a expli- 
qué dans le brevet principal, relativement au lin. au 
chanvre, etc. 

Les matières Gbrenses restent dans cette dissolu- 
lion jusqu'à ce que une forte désagrégation soit éta- 
blie; après quoi, elles sont plongées dans une disso- 
lution de sulfate de magnésie, puis dans une disso- 
lution d'un carbonate alcalin, tel que le carbonate 
de soude ou de potasse, et enfin dans une eau aci- 
dulée au moyen d'un acide convenable, comme, par 
exemple, l'acide sulfurique ou murialique; après 
quoi elles sont lavées à l'eau pure sur des filtres, ou 
autrement. 

Toutes ces dissolutions et le lavage peuvent avoir 
lieu à froid ou à chaud , aux degrés de force , et d'a- 
près la manière indiqués dans le brevet. 

Les matières végétales se trouveront à la fin de celte 
suite d'opérations transformées en une matière fi- 
breuse, à fibres fines et très -désagrégées, et auront 
gagné considérablement en blancheur comparative- 
ment à leur état primitif. 

Cependant il convient de les soumettre encore à 
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un blanchiment plus parfait, ce qui peut avoir lieu, 
au besoin , par l'on des procédés quelconques de blan- 

Le procédé de blanchimeni, indiqué dan» le brevet, 
est de beaucoup préférable , et on peut par consé- 
quent l'appliquer immédiatement; ce procédé consiste 
dans l'application, comme agent de blanchiment . de 
riiypochiorite de magnésie obtenu par double dé- 
composition , c'est-à-dire en plongeant le» matière» a 
blanchir dans une dissolution convenable d'hypo- 
chlorite de chaux, et ensuite dans une dissolution 
de sulfate de magnésie, ou bien en le» plongeant im- 
médiatement dans un bain d'hypochlorile de ma- 
gnésie, obtenu eu décomposant de l'hypochlorite de 
chaux par du sulfate de magnésie. 

Le blanchiment obtenn , les matières fibreuses sont 
lavées a l'eau pure . et peuvent alors servir pour la 
fabrication de la pulpe ou pâte à papier, soit qu'on les 
emploie seules , soit qu'on les mêle en quantité con- 
venable à de la pâte ordinaire de chiffons. 

Il me reste à indiquer que le» procédés décrits ci- 
dessus s'appliquent, en ménageant et réglant conve- 
nablement la force et la durée de» opérations , à toutes 
les fibres végétales en général , telles . par exemple , 
que celles de lin, de chanvre, de phormium tenax, 
de jute, de palmier nain, de bananier, de lianes, 
d'aloès, d'ananas, de plantain, de noix de coco, de 
mudar, de china-gras», de rheca, de bois blanc à 
longue» fibres , de sparte , etc. enfin à toutes les fibres 
végétales et matières textiles. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Eodsteda 34 «au* 1853'. 

Pris par les sieurs Lbsobre et Mbkabd. à Paris, 

Au brevet de 1 5 ans pris par le sieur Rolland, 
En date de 11 avril 1851, 
et publié dans le 23' volume, page 170. 

Le» description» annexées au brevet et aux trois 
précédents certificats d'addition, indiquent le» prin- 
cipes sur lesquels repose la construction du pétrin 
Rolland, et les modifications pratiques que l'appareil 
a subies. 

On a vu que le récépient et son bâti pourraient être 
en boi». en métal, ou en bois et métal ; que le mouve- 
ment se transmettait aux engrenages par une mani- 
velle avec une poulie; que celte manivelle ou celte 



poulie étaient placées à une hauteur quelconque, à 
droite ou à gauche du récipient, après le volant ou à 
l'extrémité de l'arbre qui traverse ce volant, ou même 
sur le pignon de commande; que le nombre ou la 
disposition de» engrenages pouvait varier; que le 
volant pouvait faire un ou plusieurs tours contre un 
tonr de manivelle; que l'agitateur était un double râ- 
telier a claire-voie , cdtupoeé de lame» alternativement 
longue» et courte», |>erpendiculaires ou obliques a 
l'axe; que la disposition de ces dernière» était symé- 
trique ou inversement symétrique; que le» grandes 
lame» pouvaient être moin» nombreuses que les pe- 
tites et réciproquement; que l'on pouvait supprimer 
ou ajouter un ou plusieurs râteliers , ajouter un vo- 
lant et une manivelle , établir une trémie faisant gra- 
duellement tomber la farine dans le pétrin; pratiquer 
une trappe ou ouverture dans le fond ou sur le coté 
du récipient pour la sortie de la |>âle, sans le con- 
cours des msins; renverser le récipient, ou enlever 
l'agitateur pour le même objet ; ajouter une poulie ou 
un engrenage destiné à transmettre le mouvement à 
une bluterieou à toute autre machine. 

Nous ajouterons que, tout en conservant les dis- 
positions ci-dessus décrites, nous avons fait ou projeté 
de faire subir le changement suivant à l'agitateur du 
pétrin , lorsqu'il devra être employé pour les pâtes à 
biscuit ou les pâles fermes â pain. 

Soit, par exemple, un arbre en fer sur lequel sont 
fixées en spirale le» lames d'un pétrisseur. 

A chacune de ses extrémités se trouvent deux em- 
base» servant à le maintenir dans le» coussinets, et à 
empêcher tout mouvement de va-et-vient. 

Les lames fixées sur cet arbre sont alternativement 
tranchantes et munie» de palettes, ou simplement 
tranchantes et sans palettes. 

Le tranchant de la lame sert à couper la pâte que 
la palette enlève, retourne et rejette sous le tranchant 
d'une autre lame. 



CERTIFICAT D'ADDITION, 
Ed dite du I0jumerl855. 

Au brevet de 1 5 ans pris par le sieur Martin , 
En data du 3 mai 1851 , 
el publié dans le l'J* volume, page 93. 

D s'agit encore de divers moyens de relier eulre 
elles les tuiles employées pour la couverture des bâ- 
timents : 

i* Le premier moyen consiste à placer une ou plu 

Si. 
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-leurs broches traversant le» tuiles à leur point de 
recouvrement . de manière à les attacher parfaitement 
entre elles. 

A6n de donner une solidité convenable à ce sys- 
tème, il convient d'adopter les dispositions suivantes: 

Trois oreilles ou nervures sont laissées aux tuiles 
à l'endroit où on doit les relier; deux de ces oreilles 
ou nervures sont laissées a l'une de ces tuiles, et une 
autre nervure , s'enchassanl dans les deux autres , est 
laissée à l'autre luile. 

De celle manière, les pointes ou broches traversent 
toutes les nervures, sauf la moitié delà dernière dans 
laquelle on peut pratiquer un point d'arrêt. 

On voit parfaitement que, par cette disposition, les 
broches, reliant les tuiles les unes aux autres, sonl à 
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l'abri de l'oxydation ou de la caj>se , suivant leur na- 
ture, et peuvent se remplacer facilement. 

a* Le deuxième moyen consiste a placer parallèle- 
ment aux crochets qui sont ordinairement laissés sous 
la tuile pour la retenir sur la latte , d'autres crochets 
a peu près semblables, ou des nervures si l'on veut, 
et à une dislance suffisante pour que cette double ran- 
gée de crochets ou nervures puisse embrasser la latte 
sur laquelle repose la tuile. 

3* Le troisième moyen consiste a placer dans chaque 
tuile, l'un dans le haut, l'autre dans le bas, deux 
tenons disposés de manière à ce que chaque tenon de 
l'une des tuiles puisse accrocher le tenon de la tnile 
qui lui est superposée ou contiguê, suivant la dispo- 
sition du système de toiture. 



FIN D(J TOME VINGT-CINQUIEME. 
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TABLE ANALYTIQUE, 

PAR ORDRE DE MATIÈRES, 

DES BREVETS COMPRIS DANS LE VINGT-CINQUIÈME VOLUME. 



AÉRON AU TATION. 
7770. Appareil apfriiqa* à U direction deiaérosUU. — 171 

Brevet rTinv. de i 5 ans , en date dn i i janvier 

s 853 , au siesw Gomond. 
Certif. d'add. eu date du 11 avril iSS3 — — 

7842. Appareil de navigation aérienne — 337 

Brevet d'inv. de i S »n». en daUdu 19 deeenib. 
i85s, «« sieur ardus et à la dame Darey. 

AGRICULTURE. 

7645. Récolteor à ootil» mobiles 11 »& 

Brevet d'inv. de iS au, en date du 11 octobre 
18S1 , au sieur Fromonl. 

7688. Appareil servant à extraire la crème du lail. »* >o8 

BreTctoTiiiT.de iSaju.endateda loisoveinb. 
t85», au sieur Stiyiutt*. 
1 -partit d'add. en diteda >3 nui i863. ... —109 
a* Certif. d*add. es date de 19 octobre i853. »» ><>9 

7706. Perfectionnement apporté au rouleau émot- 

teur dea terres 36 173 

Brevet d'inv. de 18 ana, en date do 6 mers 
188s, aaaieur iïojer. 

7711. Peifectionoeinentaatuappareilacentriragei. 38 >79 

Brevet «Tin», de i5 ans, en daU du 3 février 

Certif. d-idd. en date du .ajuin.Sbi — 180 

7712. Cbarrue en fer 38 181 

Brevet <Tu»v. de 18 aaa, en date du 1 4 juin 

7718. Machine servant à ciprimer le jus des bet- 

teraves et l'huile dea graines de navet. 4t 19a 
Brevet dmv. (patente autrieb. du 3i août 
i85ij, en date dn iS novemb. i85i, an ùearSiah 

7719. Charrue i tourne-oreille pour le labour des 

coteaux il i 9 3 

Brevet d'iuv. de i5 ans, en date du >3 mai 
■ 88a, au sieur Jfrauntat. 



Bn»U. 

7727. 



7785. 



7820. 



7824. 



7801. 



7893. 



7642. 



Pag. 

Manège funiculaire de campagne 48 119 

BreveldW. de 1 & aaa , en data du >6 uoveinb . 

|8&) , aux aieura Afeasytr. 
Certif. d'add. en date du 10 Dovemhre i85a. — 110 

Nouvelle méthode appliquée a la multipli- 

ration des sangsues médicinales — 27S 

Brevet d'inv. de 18 ans, en date du 1 1 novemb. 
i85i , au sieur KonzaU» de Sol». 

Certif. d'add. eu date du 19 juin i853.. .... . — 181 

Tarare à ventilateur et a crible horiiontej 

servant i nettoyer les grains — 3o3 

Brevettrinv.de 1 5 aaa, en date do 11 novemb. 

i85a, au sieur Ckthardj. 

»" Carbï*. d'add. en date dn s5 mars i853... — — 
s* Certif. d'add. en date du si aoveaab. i853. — — 

Moulin à meules coniques — 307 

Brevet dinv.de i5 ans, en date do 19 novemb. 
1 8&s , aux sieurs LaBtmmt et JficAu. 

Nouvelles dispositions de manèges et de 
batteurs portatifs applicables à l'agri- 
culture — 344 

Brevet d*inv. de i& ans, en date da si decemb. 

1 85s . au sieurs Compte et PoulW. 

Instrument aratoire multiple. — 367 

Brevet d'inv. de ti ana, en datedu si janvier 
i88i.au sieur Ravom. 

Appareil portatif hydraulique et i soufflet 

appliqué au traitement des vignes. .. . — 3go 
Brevet d'inv. de t&ans, en date do 1 8 déçcmb 
i85a, aux sieurs GtmtUr et Z^elrrc. 

ARCHITECTURE. 
Perfectionnements apportés dans les plan- 
chers et les assemblages en fer pour 

— So 

d'inv. de 1 5 aai,en date dn 1 a octobre 
1 85 1 , au sieur lebuYes. 
Certif. d'add. en date du 5 août 1 853 — 01 
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TABLE ANALYTIQUE 



PUBcSje». Pif. 

7730. Système de construction ou forme architec- 

turale i voussures imbriquée* , et à 
nervure» buttante* 49 »35 

Brevet dTnv.de 1 5 «m. en date du i4 décemb. 
1 65 1 , au sieur BeiUm. 

Certif. d'add. en dite du »o décembre 1 854 . . — ï3S 

7731. Planchers en fer et en boi» 5o s38 

Brevet d'inv. de i5 ai», en date du a4 no- 
vembre .85., au sieur Bctuul. 



7753. Composé imiUnt le bois ou ie marbre pour 

Brevet d'inv. de .5 ans. en date du 6 decemb. 
iHSa , au sieur Gtimari. 
Certif. d'add. en date du ■» novembre .853.. 



,0, 



- >63 

7813. Charpente» en fer et en bois — sa6 

Brevet d'inv. da îS «a*, on date da iS janvier 

7855. Système de constructions en Ter — 3 45. 

Brevet d'iov. de 1 5 an» , en date du 18 
■ 85 a , an sieur Zorit. 

ARQUEBUSERIE. 

7607. Fusil de sûreté, et application da système de 

suretéauxpistoletsetautresarmcsifcu. ji .44 
Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du ■<> janvier 
i85a . au sieur Briand. 
Certif. d'add. en date du 10 janvier 1 853. ... — .46 



Bravât*. 

7008. Nouveau pétrin mécanique — 3o3 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date au a? déeemb. 
i85a.au sieur Uuvt. 

Pétrin — 4o3 

Certif. d'add. en date du »4 mars 1 855, au 
brevet pris par le sieur foiW, en date du 1 1 
avril ■ 86 ■ . 



7722. 



BRIQUETERIE, 
de cornues, cylindres, foyers de 
creusets , coquilles-rôtis- 
soires, fours a cuire le pain, plaques 
de fours a puddlcr en terre réfractairc , 



— JOl 



7724. Procédé de fabrication de cartouches fermée» 

par tin bfturrelel remplaçant la colle. . 45 no 
Urevet d'inv. de 1 6 ans , ea date du . u jain 
iS5a, au sieur BcunUn. 
Certif. d'add. en date da 17 novembre i85s. 45 110 

""35. Fusil su chargeant par la culasse 5i a43 

Brevet d'inv. de i5 ans, ea date du 6 mari 
1 85a, su ùeur £o«rûW 

7709. Fabrication de fourreaux d'armes blanches, 
et spécialement des fourreaux de baîon 

Brevet d'inv- de 1 5 ans , en data du 39 
1 85 a, au tin 



7863. Nouveau moyen d'amorcer le* armes à feu 

avec des porte-capsules en caoutchouc . — 36» 

Brevet d'inv. de 1 5 an», en date du 16 janvier 
.853 , ao cieur ffolloiricr. 



BOULANGERIE. 

7848. Pour des fours 4 tir chaud — 343 

Brevet d'inv. de i5 ant. en date da 1 janvier 
.853, an sieur MW. 
Certif. d'add. en date di. 5 novembre .853. . 



Brevet d'inv. de 1 5 ans, ea date do 1 s 
1 849 > au sieur Connu*. 

i** Certif. d'add. en dite dn a4 janvier i85o. . 
s* Certif. d'add. en date do 19 avril i85o. . . 
3' Certit d'add. ou date du > 3 juillet .85».. 

7755. Mode de caisson de la pierre à chaux. Je U 
brique et de la pol 
goudron extrait de la 
Brevet d'inv. de ■ 5 an*, en date du s 3 déeemb. 
i85s, au sieur OeuusnuV. 

7702. Disposition des tuiles, des ardoises et des 
plaques destinées A la 
maisons et des édifices . 
Brevet d'inv. (patente anglaise dn 6 . 
i85s). en date dn 6 décembre i85a, au 
//■abcs. 

7700. Fours 

Brevet d*inv. de 1 5 ans, en date du 17 
■ 85 a , au sieur Hoifftbumn. 

7812. Faiuera, 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en 
• 853, an sieur Jfarfin. 



.4 so5 

— 106 

— too 



- J63 



1 3 



7820. Tuiles. 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en 
186s, an sieur Cout4on. 

,- Certif. d'add. en date dn 7 janvier i853 
s* Certif. d'add. en date do 3 



— »66 

• • ,67 

— 19** 

— 3s6 



.854. 



7800. Diverses formes de tuiles 

Brevet d'inv. de 1 5 an* , en date du 4 janvier 
.853. au 

Tuiles 

Certif. d'add. 
brevet pris par 
3 mai .85.. 

CAOUTCHOUC. 

7014, Tubes en gulta-percha. 

Brevet d'inv. ( patente anglaise du a > juiu 
i85a),e»dalcdu s4 décembre .85», au n'eur 



- 3a6 

- 3s6 

- 38 7 



n date do .6 janvier i855, au 
le sieur */«rti«, en date du 



4o3 



— 3a4 
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Plantas». t>»f. 



7001. Coffre pouvant «appliquer à toute» les voi- 
tures — 3g i 

Brevet d'inv. de >6 aas, ea date du > i d<icerab. 

■ 8Ss.au sieur Dumaat. 

CÉRAMIQUE. 

7767. Mode de moulage de 1» porcelaine transpa. 

reote — j6 7 

Brevet d*inv. <lr i h aji« , en date da 3 1 décemb. 
1 8Ss , au sieur Petit. 

7803. Objets en matière céramique — agi 

Brevet dur. de i & aas, ta date du a» janvier 

i85i, au sieur GtOit. 
Cerlif. d'add. eu data du a »eptemW 1 854 . . — — 

CHAPELLERIE. 

7841. Perfcctwonemeirta «as chapeaux. — ii-j 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du 19 décemb. 
i85», au rieur Fi/a». 

7854. Machine servant 1 la fabrication des eba- 

peeux — 345 

Brevet d'inv. de 1 5 as*, en date du 17 décemb. 
t 85s . aux uevr» é'earv et ArervV. 

7HR4. Chapeaui de campagne — 386 

Brrvrt d'inv. de i& ans , cd dstedu 1 0 janvier 

■ 85), au sieur Botuiard. 

Certif. d'add. eu date du 1 5 janvier i854. ... — — 

7900. Coiffures en drap-feutre imperméable — 391 

Brevet cf ia v . tU* 1 î> aiu , cri date du 1 B décemb. 
'189a , au sieur Gondois. 

Certif. «Tadd. au date du 17 décembre i8&3.. — — 

7Ç>07. Casques en cuir tanné , comprimé et imper- 
méable — I93 

Brevet d "inv. de 1 5 sns , en date du sa décemb. 
iS5> . an sieur Monceaux. 

CHEMINS DE FER.- 

7030. Nouvelle locomotive à varie ur portant son 

approvisionnement 1 1 

• Brevet d'inv. de i5 ans, en date du 19 août 
18S1.su lieur Laadtt. 

1 " Cerlif. d'add. en date du 1 3 déremb. 1 85 1 . 1 j 

s* Cerlif. d'add. en date du 6 mars 1 85 1 ... I 1 

3* Certif. ffadd. en date da 16 avril i85i. .. . — 5 

4* Certif. d'add. en date du i7*juin i85i.. . . 2 5 

5* Certif. d'add. en data du s 1 septemb. 1 8&1 . 1 6 

6- Certif. d'add. en date du 3. décemb. iSas. 3 1 o 

7* Certif. d'add. en data da ao décemb. 1 853. 3 1 1 

8' Certif. d'add. en date du 9 janvier > 854 . . , 1 10 
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Braves». Maadim. P»g. 

de» chemins de fer 36 i65 

BrereldW de 1 5 uu, en date <îu fi décembre 
i85i, au sieur Tvunuu. 

i" Certif. d'add. en date du »3 aoet 1 85a. . . . 87 1 69 
a* Certif. d'add. en date du S décembre 1863. — 1 70 

7714. Appareil 1 adapter aux locomotives des che- 
mins de fer, ayant pour but d'activer la 
combustion afin de pouvoir y breler 
rapidement des houille» sèches, etc.. . 3g 1 87 

Brevet d'inv. de i5 ans, en date du si avril 
i85» , au sienr Clara. 

7716. Nouvelles formes de traverses en fer mal- 
léable , k l'usage des chemins de fer 

sans coussinets »o 189 

Brevet d'inv. de ,5 ans. e» date du 3o janvier 

7734. Nouveau système de frein appliqué an\ 

Ter 5i sii 

BrevetoTinr. de 1 & ans , en date du 1 8 décemb. 

7816. Appareil servant à lubrifier les surfaces frot- 
tantes de» waggons -- »Q<) 

Brevet d'inv. (patente anglaise du 1 1 janvier 
■ 85o), en date dn 19 juillet 18S0, ao sieur 
Donald. 

7873. Machina devant remplacer los machines a 
vapeur, et particulièrement lea loco- 
motives dea chemins de fer. — 37* 

Brcvrt (Tint, da «5 an», en date da av janvier 
i853, au sienr DeW. 

7889. Chemin de fer aérien eravi-motatrr _ 38 6 

Brevet d'inv. de i5 an», en date du »9 jsnvier 
1 853, as) sieur Woiutol tU Layont. 

CHIRURGIE. 

7757. Ceinture hypopi»tri<pe — jgi 

Brevet ifinv. de i 5 aas. en date du i" de- 

778S. Bandages herniaires _ , 7 4 

Brevet d'inv. de i S an», en date du 5 janvier 
i853 , an iieur BiemUlù. 
i " Certif. d'add. en date du s8 mars 1 854. .. . — — 

s* Certif. d'add. en date du 9 sont i8&5 — — 

3' Certif. d'add. en data du 18 août i856.. .. - — 

78Î3. Sonde reaophagienne 40 3o6 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en « 
l85» , aux jiour» Arnold. 
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7904. ÉciiMc* — 

Brevet d'inv. (patente anglaise du i\ nuvemb. 
i85i). en date du 3 décembre 1861. an «w 

COMBUSTIBLES. 
7690. Procédés de fabrication de brique* ou bri- 

Brevet «fin», de 1 5 ans, en date du 3o août 
1 85 1 , «1 tieur Mont. 
Certif. d'add. en date da.i aoil i8S> — 

7750. Préparation <f no 'charbon et d'un bois dit» 
de YAii/U 

Brevet d'inv. de i5 am, eo date do 9 
i85> , aux sieurs TuUKn et Sauu. 

7787. Mode de préparation des combustibles. . . . 

Brevet d'inv. de 10 ans , en date dn s. octobre 
i85s. su sieur CJuiiot. 

78.19. Éparatioo de* houilles 

Brevet dïnv. de 1 Sans, ei 
i85s, aux sieurs S.Verd et 

CONFISERIE. 

7673. Mode de préparation du lucre d'orge. 

Brevet d'inv. d« 1 b ans, an date da i 
> 85 j , an sieur Larbcad. 
Certif. d'add. ea date da 16 mai 1 853 — 

CONSERVATION DES SUBSTANCES. 

7665. Mode de conservation des viande* crue*. . . — 

Brevet d'inv. de 1 & ans. en date da 8 décembre 
• 85>.aa sieur LouUrt. 
Certif. d'add. en date da s 7 janvier i8&5. ... — 

7756. Compoeition de sirops, pastilles, etc. d'os- 
roaidme alimentaire, et nouvelles ap- 
plications de cette substance 

Brevet <Tiav. de 1 S an*, eo date du 1 1 déVeuib 
■ 85> , à la dam* Himont. 

menliires 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date da jSdécemb. 
i8S» . au sieur Cbnaliitr-Apprrt. 

CORDONNERIE. 

7668. Brodequins en cuir 

Bre»etd"iov. de 1 5 ans , en date du 7 décembre 
,85s , aas sieurs Dis»» et Dm»*./ 

- 

7791. Chaussure imperméable 

Brevet d'inv. de |5 ans, en date du u décembre 
186s, aa sieur fioiiry«ij»on. 
Certif. d'add. en date da décembre ,853 . . — 
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ht;. 
S93 



.3o 



— 3&9 



381 



- 35i 



- 98 



7844. 



7689. 



Macliioc servant a façonoer les cLaussures. . 

Brevet drav. de iS an*, ea date da 6 janvier 
.853. au si. 



EAUX GAZEUSES, 
eroents dans la 



- 34o 



— »63 



— 334 



- 98 



— i85 



liquides gaieai. . . 
Brevet d'inv. de 1 5 in^rai 

1" Certif. d'add. en date do 9 janvier ,85a. . . 

a* Certif. d'add. en date da 17 mai i85a 

3* Certif. d'add. en date du 17 août i85a... 
i' Certif. d'add. en date da 8 octobre i85>... 

Appareils à caui gueuses 

Brevet <finv.de î&ans, en date do 6 décembre 
■ 85a, aux sitars CaitW et Doiou 



7761. 



7763. 

brevet d'inv. de 1 & «ni 
■ 85i, au sieurs tfaaai*. 
Certif. d'add. ea date d» 3 < janvier , 853 

ÉBÉNISTEBJE ET LITERIE. 

7759. Cadre* 

Brevet d'inv. da 16 ans, an 

7777. Sommiers et sièges élastiques 

Brevet dïnv. de iS ans, en date du 8 janvier 
,853. au sieur ,4 euY 

7861. Perfectionnement* apportés dans la construc- 
tion des lits en fer 

Brevet d'inv. de 1 5 aas, en date du 18 novemb. 
1 85s. an sieur Foaam. 

lB5& 



16 i*5 



— 116 

— 117 

— i»8 

— 08 

— >66 



— 166 



— »64 



— »7' 



— 35 9 



7870. 



7019. 



- 3 7 3 



BrtTct d'ïoT. de lS 1 
i8ï>3, • u ncor fli>y. 



7647. 



Système de désembrayagt) aux outils circu- 
laires à moulure* - 3 99 

Urevct d'inv. de 16 ans. en date da 1 e janvier 
1 853 , au sieur JficAet . 

ÉCLAIRAGE AU GAZ. 

Appareils servant à la fabrication simultanée 
du gaz perça rbu ré destiné i l'éclairage, 
et du cote propre aux locomotive* t3 60 

Brevet d'inv. de i5aas, en date du 3i octobre 
i8Si,ao sieur Pua web. 
Certif. d'add. en date du 3 mai 1 86 >? A4 
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DES BREVETS 

Brama. Plincks*. Paf. 

"731. Bec régulateur de gai 13 199 

Birvrtd~iDV.de Laant.en date du B octobre 
1861 , «a sieur Laanay «4 Buttm. 
Certif . d'add. en date du 3j décembre 1861.. — 101 

7815. Modérateur a ga< ^3 »n,8 

Brevet dîne, de 16. toi, en date do iA janvier 
1 8-53 , an lienr Ancn. 

7853. Perfectionnement* apportés dans la cons- 
truction et la disposition des becs 1 gat. — 34.5. 

Brevet d*tnv. de ih an* , en date du » 2 déeemb. 
1 85 1 , au sieur Lacarriirt, 

1 " Certif. d'add. en date du l* janvier 1 853. . — — 

1* Certif. d'add. en date du 14 mai i853. ... — — 

il Certif. d'add. en date do 3 novemb. i8&3.. — — 

4! Certif. d'add. en date du 3j janvier i854. . — — 

6! Certif. d'add. en date do t£ février 1 854 . . — — 

788S. Distillation de la tourbe el fabrication du 

gai remplaçant le gas de houille — 377 

Brevet d'inv. de l6 aai, en data du 36 janvier 

■ 853, aux lie un Uartau et Lauqluu. 

1" Certif. d'add. en data du u. août 1 353.. . . — — 
1* Certif. d'add. en date do 19 août »853. . . — 378 
31 Certif. d'add. en date du 11 novemb. i853. — 37Q, 
£ Certif. d'add. en date du 10 septemb. 1 855, 

au lienr de Ptrpigna — 38a 

il Certif. d'add. en date do a5 octobre 1 855 . 

au lieor dt Ptrpigna — 385 

ESTAMPAGE. 

7079. Procédés d'estampage établissant la réparti- 
tion rationnelle de la matière dans un 
grand nombre d'objets Frappés ou es- 
tampés 1 . . . 10 LOI 

Brevet d'inv. de 1 2 an*, en date do i3 octobre 
i85i . au lie ur G01» 4* MUy. 

FERRONNERIE. 

763 1 . Machine à clous A 21 

Brevet d'inv. de li ans, en date du lâieptcmb. 
18S1 , au «ieur Lerv. 
Certif. d'add. en date du i_j février j85A. ... — »4 

7784. Mode de jonction de* tuyaux en métal. ... — 174 

Brevet dlnv. de ià ini, en date du 18. déeemb. 
1861, aut àeurs Ltfomt et Hmuler illr. 

1" Certif. d'add. en date du ai docemb. 18S1. — — 
1* Certif. d'add. en date du s3 janvier io5a. — — 

7828. Tube* métalliques — 326 

Brevet d'inv. de 12 ans, en date du i novemb. 
i85a , ans sieur Munit. 

7808. Perfectionnement* dans la fabrication de* 

limes. Sa 369 

Brevet. d'inv. de l& an», en date do »8 août 
1 88a , an sieurt f.inrt et Alcan. 
Certif. d'add. eu <Ute do la avril t85a — 371 

HT. 
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Bwttt PtiDcW ftf. 

FILATURE. 

7632. Machine è peigner le coton, la laine, la 

bourre de soie 5. »6 

Brevet d'iov. de Liant, en date do 17 mon 
1 85 s , au sieur ZitgUr. 

7635. Machine à peigner, nettoyer et dresser la 
lame, et autres matières textiles du 

même genre g 3i 

Brevet d'inv. de Là ans. en date du 4. octobre 
1861 , au sieur Uujcnlin-Oilli Uc . 

7644. Système de régulateur de barre* à étirer, 
applicable a toute espèce de matières 

filamenteuses 11 5>A 

Brevet d'inv. de 1 à ans , en date du 3ji septemb. 
i85i, au sieur Armtiujaud. 

7654. Moyen d'obtenir des fils chinés sur des 
curdes 4 loquettes, ou continues, dites 

cartUs américaines i_2 79 

Brevet d'iov. de L2 ans, eo date do 1 octobre 
1 85 1 , au sieur Pion. 
Certif. d'add. en date do 18. novembre 1 85 1 . . — &1 

7658. Nouvelle machine appelée metteur en pince 
mécanique, destinée, a mettre en pince 
le lin, le chanvre, le coton, la laine, 

la soie el tous les filaments fi g_i 

Brevet d'inv. de i_i ans , en date du 3a aoot 
1 85 1 . au sieur DttotUr. 

7660. Perfectionnements apportés au traitement et 
a la préparation de la laine, du coton 
et d'autres matières filamenteuses avant 
que de les soumettre à l'opération du 

filage — 96 

Brevet d'inv. (patente anglaise du 11 mil 
i85a), eu date du fi décembre i85a , an sieur 
Luttr. 

7684. Système complet de peigneuses mécaniques 
applicables à la laine et à d'autres ma- 
tières filamenteuses i3 1 1 3 

Brevet d'inv. de i5_ ans, en date do 4 novemb. 
1861 , au sieur Frty. 

7687. Perfectionnements dans le sérançage et le 
peignage du lin, et autres substances 

lilamcxilcusrs 34 u3 

Brevet d'inv. (patente anglaise du a juillet 
1 85 1 ) . en date do 14 octobre i85i, au sieur 
MariiUn. 

7601. Perfectionnement* apportés aux métiers a 
filer en gros, lanternes ou bancs à 
broches ^. 17 i3i 

Brevet d'inv. (patente anglaise do 10 janvier 
)85o),en date du 11 novembre i85i.au sieur 
iluan. 

ii 
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7603. Perfectionnements apportés aux machines à 
peigner ou à étirer le lin , le chanvre 

et autres filament* 18 ilS 

Brevet diiir.de i à*n«. en date do ao décemb. 
1831 , au ùeur llarding. 

1" Ccrtif. d'add. en date da £ février i8âs — j3_2 

1' Ccrtif. d'add. en date du à novciub. i85j.. — lîï 

7094. Nouvelle machine à faire les canneltea pour 
le tissage des étoffes de soie, laine, co- 
lon et autres matière* textiles, ainsi qoe 
pour le* rubans , et servant aussi a faire 
las bobines destinées à l'ourdissage des 

ebaines il l 3çj 

Brevet d'inv. de ià an* , en date du 38 octobre 
1SS1, au ùeur Piaioiur. 

7702. Perfectionnements dans les machines ou ap- 
pareils pour la filature du coton, de la 
laiue, de la soie, du lin ou autres subs- 
tances fibreuses dki 

Brevet d'iuv. de li an», en dite dn 3a sont 
l85i , au iicur WormeXd, 

7710. Application d'un genre d'excentrique aux 
machines préparatoires, soit pour fila- 
ture de la laine peiguée ou autres fila- 
ments destinés à être transformés en 
bobines 3fi i^o 

Beevet d'ior. de i_à au, en date du fi janvier 

i8Sa, aui ùeun .l/eurmur. 

77 IT». Batteur a étoupes kn iM 

Brevet <Tinv.de tàans, ea datedu 12 novemh. 
iSâs . an ùeur L'estima an. 

7725. Nouveau batlanl-brocbcur a. ô 11 a 

Brevet d'inv. de là sus < en date du 1 4 février 
iHàs , ao sieur Gernon. 
Ccrtif. d'add. en date du fi uur» 18» 1 4J> 116 

7737. Perfectionnements aux machines a démêler, 
étirer, peigner et nettoyer le coton et 
autres matières filamenteuses S» 217 

Brevet d'inv. de Là «ru, en date do a3 docenib. 
i8»i, aux sieun Schtambtrytr. 

7742. Crin végétal — î.Si 

Brevet d'inv. de 1 Laos, en date du 10 noveodi. 
■ eSi , «a sieur Mtmrgvei. 

7744. Procédé de dorure en fin et en faax, et ar- 
genture des fils de soie de toute finesse 
el autres fils de matière filamenteuse. — ?5i 
Brevet d'inv. de liai», en date du l'a décemb. 
i 85» , ao sieor Hmk. 
Ccrtif. d'add, en date du u. décembre i8S3. . — i.S3 

7783. Machine servant i tordra les fils rj± 

Brevet d'inv. de là an*, en data du i& 
i85s , aux sieurs, Gorjux et Joanian. 



7843. 



7SC.7. 



7790. 



7830. 



783/1. 



788.'.. 



7641, 



Î771 



76M. 



7723. 



770.V 



KiacL» Ttf 

Perfectionnements apportés dan* te» lame- 
nta, garniasausea et appréteuse» .... — 33; 

Brevet d'inv. de 1 à ans, en date da lu dt-comii. 
■ 85» , aa ùeur Ao* d' Argue*. 

Ccrtif. d'add. en date du làjuillet i854 — 33<j 

Machine k étirer et filer tes laines cardées. — 3it 
Brevet d'inv. de làani, eu date du 39 décemb. 

1 85 s . au sieur V'imoni- 

Certii. d'add. en dite da iK décembre (85*. . . 

Traitement des matières fibreuses — loi 

Certif. d'add. au brevet Quant 

FUMISTERIE. 
Paravent spbérique disposé pour s'opposer 
i l'introduction de l'air ou de l'eau dans 

tes cheminées _ ,&.S 

Brevet d'inv. de ii* ans, en dais du 1 1 décemb. 
18&S , au sieur Farvl. 

Calorifère — 3i6 

Brevet tfiov. de il ans , en date du 10 novemb. 

i85j , au ùeur Harieim. 

Certif. d'add. en date du & dwintwe |853. . . — 

Déposition de poêles et de foyers iM 

Brevet d'iuv. (patente américaine du i£ inan 
1860] , co date du i_j novembre i85a , au siear 
If hitmank. 

Poêle _- JJi 

Brevet d'inv. de là ans , en date du 19 janvier 
18&» , au ùeur Smart!». 

GÉODÉSIE. 
Instrument servant À déterminer la pente 
des fossés et ptans inclinés dans les Ira- 
vaui de toute espèce, soit sous terre, 
soit sous l'eau lb i£ 

Brevet d'inv. ( patente anglaise dn & mai 
1861 ), eu date dn fi novembre 18S1, an sieur 
GUtttpir. 

GRAVURE. 

Mode de gravure sur pierres fines — »»9 

Brevet d'inv. de îàaos, eu date du la décemb. 
1 8i » . au ùeur firottetuc. 

HORLOGERIE. 

Pièces J' horlogerie a seconde* indépendantes, il 2? 

Brevet d'inv. de lS ««'. en date do Li avril 
i85s. su sieur AVnwl de f.imna. 
Certif. d'add. en date du 1 ■ avril 1 853 — ]_\ 

Pendule électro-magoétique ii ">9 

Brevet d'inv. de là ans, «n date da 16 février 
iSSi . aux nrurs PetoacAr el Brt»»«rt (rol*rt 

Calendrier — »** 

Brevet d'inv. de ii an*, en date du 10 janvier 

1 853 , an ùeur Txky. 

Certif. d'add. en date do 16 mai 1 eo3 ~~ 
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m. ff, 

— m 



Innlh 

7850. Réveil portatif. 

Brevet d'inv. de îfi an», en date do 18 drrrmh. 
i85s . aux M» DtUpint et Canchy. 

7852. Mouvement i sonnerie applicable aux hor- 
loges, aux pendules cl aux montres. . 

Bievet d'ior. de ifi «a», en date du > j decctab. 
i85t , «a vieur lîtStr. 



— iii 
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7911. Système à secondes appliqué a l'horlogerie 

ordinaire — 3g4 

Brevet cTinif.de i5 ans, en date du 1 fi janvier 
1 85 1 , au oenr Lnmstn. 

HYDRAULIQUE. 

7650. Nouveau système de rone hydraulique hori- 

lontale , ou turbine A force centrifuge . i5 7_i 

Bn- i ci d'inv. de ih ans, en date da si octobre 
1 85 1 , au sieur VnuW 

7655. Nouveau système de turbine hydraulique a 
pression horizontale avec prise d'eau 
par dessous \j_ 

brevet d'inv. de ifi ans, en date da &i octobre 

■ 8S1 , au tienr GUpin. 

Roue motrice hélicoïde — 3?3 

Brevet d'inv. de li ans. en date du & janvier 
i853, an sieur CXrUm. 

Hi-guleteur hydraulique centrifuge appli- 
cable aux machines è vapeur et aux 
roues motrices — 3g!> 

Brevet d'inv . de t à au , en date du ià janvier 

■ 853 . au tieur Jt Bùvay. 

r.ertif. d'add. eu date du fi mer» ■ 85* — 3 0,6 

IMPRESSION SUR ÉTOFFES. 
7752. Procédé de fabrication de stores en impres- 
sions chromatiques sur tissus de tous 

genres 

Brevet d'inv . de 1 fi an» , en date du li décemb. 
1 85> , as sieur Loportc. 
Ccrtif. d'add. en date du <j> juin i853 



7S77 



— 360 



■f 6 1 



LAMP1STERIE. 
7754. Support d'abal-jour appliwblc aux lanipes. — s63 
Brevet d'inv. de ifi au» , en date du ii décemb. 
18S1 , au sieor Uobtr. 

1 "* Certif. d'add. en date du 16 septembre 1 853. — — 
t* Certif. d'add. en date du 11 d«euib. i853. — — 

7792. Miches de chandelles — i&â. 

Brevet d'inv. de ifi ans, en date du jj dét-emli. 
1 801 , au sieur Dnparqatr. 

783". Conducteur mobile de bougies ou chandelles. — 33J 
Brevet d'inv-. de lAans, en date du 17 déceird> 



itil . au 1 
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PUwtim. tmg. 

7902. Lampes à pompe.. . . — 35? 

Brcv ci d'inv. de 1 & ans, en date du J i deccatb. 
1 85a , au sieur Cknrbcmnitrtj. 
Certif. d'add. en date du fi avril 1 855 — — 

MACHINES. 

7634. Application d'un régulateur au graissage des 

machines g 20, 

Brevet d'inv. de ifi ans , en date du 10 srptemb. 
1 85 1 , au sieur Coq aatrix. 

1" Certif. d'add. ea date du 12 aoet 1 85a. . . . — 2fl 

>* Certif. d'add. en date du âi mars i853. . . — 3.1 

7646. Perfectionnements apportés aux pompe* ro- 
tatives 11 5g 

Brevet d'inv. do li ans, 011 data du 91 avril 
1 85 a , au tieur Jtùwl. 

7680. Pompe. so ioi 

Brevet d'inv. de l& ans , en date du fi novemb. 
1 85i , ao tieur Pirrim. 

7681. Planimètre totalisateur 31 10S 

Brevet d'inv. do fo ans , en date du 18 octobre 
1 85 1 , an tieur Tùnrinct. 

1" Certif. d'add. en data du 17 octobre > 8 5> . — — 
a* Certif d'add. en date du 16 décemb. i85*. — — 

7688. Nouveau système de transformation ou de 
transmission de mouvement sans en- 
grenage, chaîne ou tambour de fric- 
tion 13 Il3 

Brevet d'inv. de 1 fiant, en date du ■ 1 novemb. 
i85 1 , ao sieur Auwir. 

"696. Appareil de changement de marche opéré 
mécaniquement, applicable a toutes 
les machines devant produire un mou- 
vement alternatif quelconque 3i iki 

Brevet d'inv. de ifi ant , en daledu 1 1 teiiterob. 
1 85 ■ , aux ùeurt SttWIùi . 

7811. Pompe — 196 

Brevet d'inv. de l& ans, en date du 1 s janvier 

■ 853 , au sieor Part». 

7871. Courroie de machines -—371 

Brevet d'inv. de 1 fi ans, en date du > fi janvier 

■ 853 , au tieur Billard. 

Certif. d'add. en date du ai janvier 1 854. . . . — — 

7872. Nouvelle disposition de pressoir à vis — 372 

Brevet d'inv. de j fi ans, en date du »7 janvier 
1 853 , tu tieur //îasbrri. 

7878. Machine servant à hacher la viande, les lé- 
gumes — 374 

Brevet d'inv. de L& ans, ea date da 8. ooveeab 
1 85i , au tieur Tailftr. 

. 01 
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BntaK. MsasW 

7887. Nouvelle disposition de machine à 

Brevet d'inv» de i & aaa , eu date de a 
i853, an sieur Frwmin. 

7905. Presse mécanique servant à écraser les 
yraiijCB l'I autres iriaiicrcs olo.ijj^inpii!ieîi. 

Brevet (Tin», de 1 5 an», en date du ai décemb. 
1 85» . su sieur MaiKi. 

MAÇONNERIE. 

7731. Plancher en fer et en bois 5o 

Brevet d'inv. de iSans, en date do a& no\ nnb. 
iSSi , te «icor Beaud. 
Certif. d'add. eo date du a . lévrier 1 85, — 

MATHÉMATIQUES. 

7038. Perfectionnements apportés a la règle à cal- 
culs 6 

Brevet d'inv. de ■ 5 ans, en date du a 5 novemb. 
i85i , an sieur Crawl. 

MENUISERIE. 

7754. Machines servant a confectionner des par- 
quets ' 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date d« s 
i85a, an neur Limltr. . 

7817. Perfectionnements dans la fabrication des 
tonneaux 

Brevet d'inv. (patente anglaise du i" octobre 
i85a), endatedu 1 6 novembre i8Si.au «car 
Gntn. 

7823. Devanture de boutique 

Brevet d'inv. de tâ ans, 
i85a» au aîeur Maillard. 

7887. Vitrines et volets 

Brevet dlnv. de 1 5 ani , en dale du i " 
i85a, au lieur A/iW. 

MERCERIE. 

7657. Machine a coudre , » 

Brevet d'inv. de 1 5 ans. en date du 3 octobre 
■ 85i , au sieur Canotu/t. 
Certif. d'add. en date du 1 1 mars >85a 

7667. Corset 

Brevet d'inv. de 1 5 ans . en dale du 6 décembre 
1 85 a , aux demoiselles Lttrltur et Block. 

7670. Appareil appliqué a la couture des gants. . . — 
Brevet d'inv. de 1 5 ans , en dale do 3 décembre 

7676. Tableau proportionnel servant i la 
mécanique des gants 

Brevet d'inv. de 1 5 ans . en date du a 
i85a.aux«eu 



ANALYTIQUE 

386 7760. 



— 3gi 



«38 
,38 

34 



— »66 



— *99 



- 3o 7 



— 3s6 



89 
'17 



- 99 



nb> au 
des corsets 



Brevet d'inv. de 1 5 an» . an date do S 
.86a.au sieur W». 
Certif. d'add. eu date d. 9 février »855. 



7772. 



- .65 

- >66 

- ,6, 



Brevet d'inv. de 1 5 ans , < 
i8Ss , au sieur Coppa*. 
Certif. d'add. en date du 7 février i8S3. 



7780. Application i la 
de fils faits 
et de coton 



et à la 



Brevet d'inv. de i5 an», en date du & jau>ier 
i853, au sieur dt LaareV. 
Certif. d'add. eu date du 1 1 mai i85a 



7786. Feoilles artificielles. 



- *V 

173 
j8, 



Brevet d'inv. de 1 S aaa, en date du 10 



7807. Corset 1 parties élastiques. 

Brevet d'inv. de 1 5 an», en 
• 853. au rie 



is janvier 



7800. 



7880. Genre de bouton à fond glacé 

Brevet d'inv. de id ans, endatedu 3i janvier 
1 86 3 , au sieur Stichttr. 

1" Certif. d'add. eu date du 3 1 mai i653. . . . 
.' Certif. d'add. en date du i4 novemb. i85«. 

7913. Moyen de. 



et leur flexibilité.. 



Dre» et d'inv. de ■ 5 ans , en dale du a a 
1 85a , à la dame Cepriare d* Btaafort. 
Certif. d'add. en dale du sa 



_, 9 3 



Brevet d'inv. (patente anglaise do 1" octobre 
186a), en dale du i5 janvier i853, au sieur 

■ 

7840. Coulant de parapluie à action rotative — 33i 



Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du 17 diicemb. 
1 85a , au sieur Ri ta. 

78C9. Gants de peau à dessins — 371 

Brevet d'inv. de i5 ans, en dale du a5 janvier 
■ 853 , an sieur RoatttL * 
Certif d'add. en date du. 6 juin 1 853 — — 

7870. Coupe de gants de peau — 373 

Brevet d'inv. de ib ans, en date du sa janvier 
1 843 , au sieur /touillait. 



_ 3 7 3 



3 7 6 
3t« 



■ 863.. — 



3 9 i 
39* 
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DES BREVETS D'INVENTION. 



MÉTALLURGIE. 

7059. Fusion des métaux, et notamment de l'acier 
fondu, an moyen de la Oamme directe 
ou renversée de la bouille , de l'an- 
thracite, du lignite, de la tourbe ou du 
bois 

Brevet d'inv. de liui, en date du , 7 aepteœl,. 
i8S l ,aaiiear£«U.j(>.. 

i" Cerlif. d'add. en date du 10 octobre 18S1 . 

i' Certif. d'add. eu date do 7 août .85s 

3' Certif. d'add. en date do 1 & aeptemb. 1 853. 

7685. 



'9 9» 



9 3 
9 3 

de chauffer a uoe tempéra- 
ture consUnte les outils et les pièces 
métalliques a tremper et i recuire i3 1 .5 

Brevet d'inv. de .5 an*, en date do 18 lévrier 
i85s , aux Meurs Alcoa et itmrt. 

7645. Appareil continu applicable aux monte- 
charges des hauts fourneaux, 1 l'extrac- 
tion des mines, et à toule autre opéra- 
tion analogue 3, iai 

Brevet d'inv. de 1 S ans , es date do Jo octobre 
■ 85., au aieur Co». 

i 

7713. 



1 apportes au travail du fer 
et d'autres métaux ductiles, et aux ma- 
chines employée! dans cette fabrica- 



3 9 .83 



Brevet d'inv. de .5 «114, co date do 
) 85. , an aieor Gardiner. 



7730. Nouveau procédé rie fabrication du fer, spé- 
cialement applicable aux minerais de 
fer apathique carbonaté et, en géné- 
ral, a tous les carbonates métalliques. 
Brevet dW de-i 5 ana . en date du 1 1 novemb. 
t8St , au rieur Temnngin. 

7740. Mode de conservation des métaux contre 
l'action de l'atmosphère, lorsque ces 
métaax sont employés au doublage des 
navires ou i la couverture des maisons 
ou autres bâtiments 

Brevet d'inv. de 1 5 sua , en date du 1 4 dérenib . 
. o5s, an aieur tfail. 

77 A3. Tournage des cylindres de laminoirs 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du 1 j décemb. 
.85a.au aieur Jfottaror. 

7814. Nouveau mode d'application des combus- 
tibles a l'état gaaeux, pour la fusion 
de* métaux et de l'acier principale- 
ment 

Brevetdiuv.de iSana.endate do is janvier 
.853, au aie. 



Si 145 



— a5o 



— *97 



413 
f't- 



BV«tU. PIukW 

7830. Moyen de décaper, décorer, affiner, cémen- 
ter les métaux, et de les rendre inal- 
térables — 3 08 

Brevet d'inv. de 1 S ans . en data du a 9 oovemb. 
i8Sa, au aieur ttenoi. 
Certif. d'add. en date do ao octobre 1 854 ... 3,„ 

7828. Perfectionnements dans la fabrication des 
tubes métalliques 

Brevet d'inv. (patente anglaise do 8 mai 
■ 85a),cn date du i novembre i85s. au «ieur 



3lti 



7838. Grilles et portes en fer et fonte — 3go 

Brevet d'inv. de i5 ana, en date du a3décemb. 
1 85a ■ au aieur Ltqfttdn, 

7915. Mode de traitement des pyrites — 3g5 

Brevet d'inv. de 1 5 ana , en date du 14 janvier 
.853. au aiei 



— a85 



— 307 



MEUNERIE. 
7789. Moulin à vent 

Brevet d'inv. de 16 ana, en date du 7 
i85a, au aieur Ognard. 

7834. Moulin i meulea coniques 

Brevet d'inv. de t5 ans, en date .9 ni 
<85a , aux aieun LoUtmtnt cl JficAii. 

MINÉRALURGIE. 

7693. Nouveau procédé de fabrication du coke avec 

toute espèce de charbon 17 i34 

Brevet d'inv. de 1 5 ana, en date du 1 3 aeplemb. 
1 85 a , au aieur Vatican. 

7698. Procédés propres A l'extraction et au traile- 
des corps volatils condcnsablr* 
la calcination en vase clos 
des substances organiques ou des mine- 
rais bitumineux 33 1 A7 

Brevet d'inv. de iSana, en date dn 5 ùovemb. 
a 65 1 , au aieor Armand, 

7720. Appareil de carbonisation du bois et des 
combustibles autres que la houille. 

Brevet d'iov.de i5 au», en date du iC octobre 
.85», au aieur //rt«r<. 

." Certif. d'add. en date du a a avril .853 

a* Certif. d'add. en date du ab juillet .853.. 
3- Certif. d'add. en date du 19 octobre .853. 



43 ig4 



7802. Pieds de fourneaus en fer ou eu I 

galeries au-dessous, ayant pour effet 
d'améliorer la fabrication de la ebaux. — 3flo 
Brevet d'inv. de .5 ana, en date du 19 aovemb. 
i85a , au aieur TnUitr. 
Certif. d'add. en date du aa déeeamfara i854.. — 36i 
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TABLK ANALYTIQUE 

PUxkt.. P.». 



MINES ET CARRIÈRES. 

7648. Appareil antomotcorà forer par percussion, 
applicable au» travaux de sondage des 

mines et de* carrière» >4 67 

Brevet d"Lnr. de 1 5 an», en dite du 3o octobre 
,85., au»ieur <W. 

"788. Machine a refendre le» pave» — j85 

Brevet d'inv. de i5 an*, en date du 9 décemb. 

MOTEURS. 

7796. Machine pouvant fonctionner indéGoimeot 

après une première impulsion — ,gg 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du 1 1 janvier 
, 85J.au rieur Pitrt. 

MUSIQUE. 

7649. Nouveau système de cylindre à pointes mo- 
biles, applicable à diverses industries, 
notamment aux orgues, aux pianos mé- 
caniques, aux métiers Jacquard, etc. . i& 69 
Brevet d'inv. de 1 & ans, en date du 6 
.85. , au sieur Ptp*. 



7832. 



P. f . 

33o 



Brev. d'inv. de 1 5 an», 1 
i85i.au «ieur ParruM. 
Ceruï. d'add. en date du a* mai .854. 

OBJETS DIVERS. 



7663. Perfectionnements aux pipes 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du 8 1 
i85s, au sieur Pob'amMfNtr. 

1" Certif. d'add. en date du 8 décemb. 1 853. . 
Certif. d'add. en date du 3 . ma» .855.. . . 



- 9-4 



7663. Vêtement-parapluie 

Brevet d'inv. de 1 5 an» , en 
186a, au tieur PnrveL 
Certif: dTadd. en date du si 



7 

■ 863, 



7675. Pipe 4 

Brevet d'inv . de 1 5 ans, en date du 3 
i85j, au ik-ur Hiuur. 
Certif. d'add. en date du .5 janvier .853 



7751. 



- 9 4 



— 99 



servant à 
divers jeux.. 
Brevet d'inv. de 1 5 an», en date du g 1 
186 s , au sieur Larvcne. 

1" CcruX d'add. en date du sg mars i8&3 — 
,* Certif. d'add. ea date du s5 août i854. . . 



— i5g 



7707. Perfectionnements apporté* dans l'exécution 
des anches libres, applicables aux ins- 
truments de musique et A d'autres ob- 
jets. .• 36 17! 7800. Jeu analogue à celui qu'on désigne sous le 

Brevet d'inv. de i5 an», en date du 17 avril 
i85i, au sieur £«nto. 



NAVIGATION. 

7656. Propulseur de navires 18 86 

Brevet d'inv. de .5 ans, en date du 9 octobre 
i85i,au 



nom de ckeraux de bois. 



— '9' 



Brevet d'inv. do i5 an», eu date du 17 janvier 
t853.au sieur I/«reW 

7874. Machine servant i faire les treillages eu 



7683. Appareils de propulsion des navires si 109 

Brevet d'inv. (patente anglaise du 3o avril 
.85i), en date du 11 novembre .85., au sieur 



7775. 



ents dans la 



des 



— 371 



Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du a 4 janvier 
1 853 , au «leur Poalaui. , 
Certif. d'add. en date du 1 4 mai .854 



vaisseaux. 

Brevet d'inv. (patente anglaise du 8 mai 
,85>). eu date du 11 janvier .853, au «ieur 
Tajlor. 

7798. Machine à draper 

Brevet d'inv. de .5 ans, endalcde .7 janvier 
.853.au»i*urP;fr. ? ,.M. 

7801. Perfectionnements apportés dans la naviga- 
tion A vapeur des rivières et canaux ■ . . 
Brevet dm», de . 5 ans, en date du to j 
.853. au. 



— 371 



7894. Moyen de transporter le* lettre» cl les pa- 
quets.. 

Brevet d'inv. de |5 an», en date du 4 janvier 
■ 853.au siei 



- 38 7 



— s 9 i 



— agi 



OPTIQUE. 

7802. Perfectionnements dans les caisses ou boite» 
stéréoscopiqnes ou boites-binocles . . . 

Brevet d'inv. de .5 ans, en date du 1 4 janvier 
.853, au .îenr Kl»»™. 



7835. Pelyorama animé. 



— 333 



Brevet d'iov.de 1 5 ans , en date du 10 novemb. 
.85s, au sieur &ewui. 
Certif. d'add. en date du si juin .86s 
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DES BREVETS D'INVENTION. 



7906. Appareil 



t étirer le* 



Pbacbw. Pif . 

de 

.. — 3g» 



Brevet tf«v. de i & ans, en date du 

• 85s . ao ÙKxn Mantuutii. 

PAPETERIE. 
7677. Nouveau système d'apposition de 

dessins, etc. sur papier 

Drevel d'inv. de 1 5 an*, en date du ■** déc^mb. 
1 85 a , ans. sieurs iïmrandrau et Otamvran. 
Certif. d'add. en date du 3i janvier i853. . . 

7747. Emploi et application de la plante végétale 
l'aspic i la fabrication du papier 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du 1 7 décenab. 
1 85 1 , au lieur Fournit. 



— 99 



PEINTURE. 

7745. Mode de reproduction de» tableaux ou pein- 
à l'huile 



415 



— 7bi 



date du 



"778. Papier a cigarettes 

Brevet d inv, de 1 5 ans , 
• 853. au sieur ^«AV. 
Ccrtif. d'add. eu data du 7 janvier i8S4 

7866. Papier i dessin'iniitanl la dentelle 

Brevet d'inv. de 1S ai», eu date du 17 janvier 
«853 , aux n'eurt CoOaud-MuU et Ai'oaW <U Ti- 



- ï.56 



— ï 7 l 



— 36 4 



PAPETERIE { ARTICLES DE). 

7768. Jeux de cartes et de dominos illustrés 

Brevet d'iuv. de 1 5 a ni, en date du 3o décesab. 
1861 , au «ci 



7805. Timbre pouvant servir de timbre sec et de 
timbre humide 

Brevet d'in v. de 1 5 ans , en date du ■ 9 jauvier 
■ 8S3.au»» 



7825. Forme de papier a lettre 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date do 17 novemb. 
1 85» , au sieur Bitcarrt. 



- ,6 7 



— *9 3 



— 3o8 



7831. 



servent à régler le papier, i poin- 



tures. 



Brevet il'iov. de 1 & ans , en data du 1 novemb. 
i66s.au» sieur, tfeat/ort et < 



7886. Encrier taille-crayon 

Brevet d'inv. de i5 ans, en date du 18 janvier 
1 853 , au sieur Coiùir. 

7888. Mode de fermeture des lettres 

Brevet d'inv. de 1 S au, en date do 3! janvier 
i8&3, aux tleu» Lohoo et Ptùgorê. 

PASSEMENTERIE. 
7806. Ganses vernies remplaçant le cuir et la toile 
vernie dans beaucoup d'emplois 

Brevet d'inv. de > 5 an*, en date du 18 janvier 
1 853 , au tievr Baldj. 



— 33o 



- 386 



— 38C 



OrUtdudd. en date 'lu 3, 



393 

- 



Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du 1 3 
18S1 , aux sieurs Grnmain et Soutiignan. 

7804. Liquide propre a la peinture 

Brevet d'inv. de 1 S ans , en date du >o janvier 
> 853 , t 



7808. Application du papier peint n la reproduc- 
tion sur toile de portraits eu couleurs. 

Brevet d'inv. de 1 5 ans. eu date du li ja 
1 853, an, 



19s 



— i(»3 



PHARMACIE. 

7785. Nouvelle méthode appliquée à la 

cation des sangsues médicinale» 

Brevet d'inv. de 1 & ans , en date du 1 1 Esorrmh . 
1 85s , ao sieur Goiutlii ils Solo. 
Certif. d'add. en date du 19 juin 1 853 

PHYSIQUE. 

7728. Perfectionnements aux 
l'électricité 



- '7* 



46 210 



Brevet d'inv. de i5 ao*, an date du 7 février 
18&1, au sic 



à ferroairaanlsphériqueelàelTet 

inu 

d'inv. de >5 ans, en date du 3i juillrt 



7858. 



7907. Appareil servant à produite du froid par 
l'éxaporation des liquides et surtout des 
gai liquéfiés 

Brevet d'inv. de 1 5 an», en date du 10 décemb. 
i85> , au sieur Vian. 
Certif. d'add. en date du 17 janvier iSi.l. . . . 

PONTS ET CHAUSSÉES 

7639. Perfectionnements dans la construction des 
ponts 

Brevet d'inv. de 1 5 an*, co date du 1 8 sqilccab. 
i85i , aux sieurs Codiot et Oarfrv. 
Certif. d'add. en date du > ; 'o»i i85s 

dans les chaussées 

ans, en date du 3o déceinb 



346 



- 3 9a 



7770. 



Brevet d'inv. de 
i85s, an sieur Fox 



7788. Machine servant i refendre le* pavés 

Brevet d'inv .de 1 5 ao* , en date du 9 dé<*u>lj . 
iS5». au sieur : 



7 36 

- s. 

— »85 
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TABLE ANALYTIQUE 



Un«tU. PlaacliM. P»g. 

7794. Mode d'imbibition à cbaud des pierres 
tendres, naturelles ou artiGciellcs, ren- 
dues imperméables et à l'état de pierre 



Brevet d'inv. de îS an*, en date do 19 janvier 
i853, »o >ieur Vidrçnun. 
Certif. d'add. en date du si mari ,853. 



ma«i853 — »87 



7 84 <j. Perfectionnements apportés dans les moyens 
de durcir les pierres tendres et d'en 
faire des asphaltes calcaires et siliceux 

Brevet d'inr. de 1 S ans , en date do 3 janvier 
■ 833. à la. 



7891. Machine servant à tailler les pavés. 



3ài 



38 7 



7833. Appareils destinés k la fabrication du 
de sine et des carbonates de sine . 



7838. 



Brevet «Tinv. de i5 ans , ea date do 9 
i85>. au rieur ItW. 

Perfectionnements apportés a la fabrication 
des chandelles et bougies moulées. . . 

Brevet d'inv. (patente anglaise du 11 novemb. 
i85s) . en date du 19 décembre i85i . an rieur 



33o 



- 335 



Brevet d'inv. de 1 5 an*, en date du 1 1 janvier 
.853, au rie 



7839. Perfectionnements dans la clôture, le sé- 
chage et la ventilation des séchoirs à 

colle 

Brevet d'inv. de 1 5 an», en date du > 7 décemh. 
i85s. au nniir Parmi, 



- 336 



7895. 



0 bêcher, défricher ei char- 
ger les terres dans les travaux de ter- 
rassements 

Urevet d'inv. de 1 8 ans, en date du 17 novemb. 
i85» , au rieur SaijioJ. 
Certif. d'add. en date du s 6 novembre i853. 



PRODUITS CHIMIQUES. 

7703. Nouveau système servant a la fabrication des 
bougies et des chandelles 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du 1 7 novemb. 
l85 1 , an sieur Ftramd. 



— 38 7 



35 161 



7738. Application d'un système de chauffage éco- 
nomique pour les fourneaux servant à 
la fabrication de la soude factice Si 21(9 

Brevet d'iav. de 1 5 an* , ea date d» 3 3 lévrier 
)85i , aux rieurs Dtjanu'n et Rey. 

7741. Fabrication d'une huile dite trégéto-nnimaU. . j5 0 

lirtvet cl iiiv. de 1 5 ans, en date do 16 décemb. 
1 88* , aux rieurs Klaiar et Anthoiiu. 

Certif. d'add. en date du i5 janvier i853. . . 2 5 t 

7748. Procédés de fabrication de l'iode _ ,5, 

Brevet d'inv. de 1 5 ao» , en date du 1 5 décemb. 
1 8B1 , ans sieur* /formel et four*. 
Certif. dadd. en date du >3 février 1 853 _ ,58 



_3;i 



7847. Procédé de fabrication de l'acide oxalique. — 3iJ 
Brevet d'inv. de 1 5 *n». en date du 10 janvier 

■ 853, au rieur iomiaj. 

7879. 

Procédés servant a la préparation du carbo- 
nate de soude, au moyen du sulfate de 
sou Je, avec restitution du soufre con- 
tenu dans le sulfate. 
Brevet d'inv. de i5 ao», en date du 10 janvier 

1 853, au rieur J*erelM*aa«n . 

7883. Encre indélébile résistant i l'action de tous 
les agents chimiques et des lavages mé- 
caniques 

Brevet d'inv. de 10 an», en date d» s 7 janvier 

■ 853. an sic. 



_ 355 



7810. Distillation des matières végétales et 
nialcs, des 01 et des chairs 



jç,3 



Brevet d'inv. de 1 5 ao» , en date do 1 5 janvisr 
1 853 , aux rieur» Peùat , Kaaii et UalUt. 

Certif. d'add. en date du 3 1 décembre .853. . — — 



7917. Appareils à évaporer, torréfier et distiller.. 

Brevet d'inv. de 1 S au* , en date du 1 8 détend». 
,85s. au. ieur SlotU. 

"920. Fabrication des acides sulfurique et nitrique 
par l'application du fluide hydro-élec- 
triqne thermal ou toute autre électri- 
cité 

Brevet d'inv. de i5 au», en date do 18 janvier 
1 853 . an sieur dt Medtiroi. 

QUINCAILLERIE. 
7672. Siège inodore 



Brevet d'inv. de 1 5 an* , < 
• 85 a , au sieur Simoati. 

7699. Soupapes et robinets en caoutchouc servant 
à la fermeture des homes-fontaines, 
pompes destinées a élever l'eau des 
puits, baignoires, etc 

Brevet d'inv. de i5 aos, en date du i3 avril 
, fcS»..u rie. 



33 .5J 



Digitized by Google 



DES BREVETS D'INVENTION. 



7700. 



3 7 '7* 



417 



d'inv. de i5 ans, m date du 17 
Certif <U<M en date du ,6 mii i853. . 



7740. Disposition de veiUeuse et de porte-montre . — »5G 
Brevet d'iuv. de iS an*, e» dite du 1 6 
1 8a », an tieur Giaol. 



7765. Persi repasser 

lireret d'inv. (patente 
i8S»),en date du iS 
TaKaftrro •< Ci 



- j66 



de i3 i 
i8S.,mi« 



7779. Appareil destiné a servir les huîtres sur les 



tables. 



— 17» 



Brevet d'inv. de 16 m, en date du 7 janvier 
• 853, au ! 



T)\0. Filtre à coton basé sur la pression ascen- 
dante de l'eau dans les récipients. ... — 3gA 
Brevet d'inr. de 1 5 an*, en date du 1 3 janvier 
i853, au sieur Snrnu. 

SCULPTURE. 

7793. Machine À sculpter sur boit — 18S 

tireveidinv.de 1 5 aat.cn date du lodécerob. 
.85». au tieur 
Certif. d'add. en date du 7 octobre 1 853 — _ 

a 

SELLERIE. 

7845. Boucle à reirait 5o 3,o 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du 10 janvier 
.853. au tieur Pil*. 

SERRURERIE. 

7037. Caisse» incombustible* — 33 

Brevet d'inv. de 1 Sam, en date do 3o novemb. 

7827. Mode de fermeture de vitrines et volets.. . — 3*6 

Brevet d'inv. ( patente belge du 19 avril 
i8d»), en date du 1" décembre 1861, au tieur 
Mutnt. 

Certif. «Tadd. en date du 17 ao&t i853 — — 

7870. Persiennes en fer — 37 1 

Brevet d'inv. de 1 & ans , en date du »5 janvier 
■ 853 , an tieur Cannelure. 
Certif. itadd. en date du 7 teptembre i853.. — 371 



7912. Crémone ferme-persienne — 394 

Brevet d'inv. de t5atu,enc 
• 853. an tin 



SOIE. 

7040. Machine à carder les déchets de soie 10 48 

Brevet d'inv. de 1 S ast , en date du 1 0 octobre 
18&1 , au tiei 



SUCRE. 

7052. Perfectionnements apportés aux appareils 
d'évaporation dans le vide des jus su- 

«1» iG 7;. 

Brevet d'inv. de 1 5 aas , en date du 1 8 teptemb. 
1 86 1 , au tieur Styrig. 

7704. Perfectionnement apporté dans le blanchi- 
ment et le clairçage des sacres, en 
remplacement du terrage en usage dans 
les raffineries 35 i6i 



. de iS an», en date du 6 janvier 
.8Si.au tieur ItUM Au Ci,. 

7711. Perfectionnements aux appareils centri- 
fuge» 38 179 

Brevet d'inv. de iS ont, en date du 3 février 
i85a , au tieur Farinons. 
Certif. d'add. eo date du t\ juin i85a — 180 



TABLETTERIE. 

7060. Porte-domino». . 

Brevetcfinv.de iSani.en 
18S», an tieur Simon. 



7903. Mode de fermeture des fenêtres, portes et 



— 3gs 



Brevet d'inv. de 1 S ans, en data du a 
iSSt.aunewCeWv. 

«XV. 



- 9* 



7601. Fermoir de porte-monnaie — q4 

Brevet d'inv. de 1 S ans , en date du 7 décemb. 
.85i, au tieur SuitmtU. 

7009. Application de la gélatine dans la confection 

des écrans, abat-jour, ele — 9 3 

Brevet d'inv. de 1 S ont, en date du 6 décemb. 
i8ôa , à la dame Dinacaori. 
Certif. d'add. en date du 1 7 septembre i853. . — — 

7071. Nouveau moyen d'obtenir sur la nacre fac- 
tice des destins et ornements imitant le 
relief. — 98 

Brevet d'inv. de i5 *nt, en date du 4 décemb, 
i85». an tieur rarrfiwui. 

... - 99 



7074. Porte monnaie en tissu métallique. 

Brevet d'inv. de 1 S ans , en date du 3 « 
1 85» , an tieur AorrArr. 

1" Certif. d'add. en date du »» janvier i843. . — — 

2' Certif. d'add. eu date du 18 juin i863.... — — 

3' Certif. d'add. eo date du A juin i855 — —~- 

A* Cerul. d'add. en date du aî avnl 1896. ... — — 
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418 TABLE 

bniu. 

7078. Mode de fermeture des porte-monnaie 

Brevet d'inv. de i & ans , en date du 3o 
1 85» , an sietrr Aubin. 

7773. Noii en écaille 

Brevet d'inv. de i5an»,eo date du 17 
1 85> , au rieur Bvrii. 

7781. Peigne de coiffure 

Brevet d'inv. de 1 5 an», eu data du 5 janvier 
i853. au rieur Oeioy*-. 

781)2. Fermoir» de porie-monnaie , etc 

Brevet d'inv. de iS ai», en date du 4 janvier 
>853, au rieur Oairrra. 
Certif. d'add. eu date du 9 décembre 186S. . . — 

TANNERIE. 

7701. Machines servant i la fabrication du cuir.. 34 
Brevet d'inv. (patente anglaise du 1 3 novemb. 
i85i ), en date do aa décembre 18S1 , au tieur 
JoKmon. 

7774. Procédés de la nuage des pcaui 

Brevet d'inv. de > 5 an* , en date do 8 janvier 
|8S3, au rieur de la Perreau». 

TEINTURERIE. 

7732. Pour des extraits employés 4 la teinture, 
l'impression sur tissas et le tannage, 
ainsi que pour un appareil servant a la 
fabrication de cei extrait» 5o 

Brevet d'inv. ( pulente angkiae du 1 1 juin 
■ 85i ) , en date du «7 décembre ;85i , au rieur 
Cik«rl. 

TÉLÉGRAPHIE ÉLECTRIQUE. 

Appareil servant a la pose des tuyaux ou des 

fil» électriques souterrain» 

Brevet d'inv. de 1 S an», en date du S janvier 
1 853, au 

de télégr»! 
Brevet d'inv. de i5 an», eu date du 3 juin 
1 85 s . au lieur Calandre. 

TISSAGE. 

7r)3ô. Battant-brocheur pour métiers a lisser — 

Brevet d'inv. de >5 an» , en date du » déeewb. 
i85s.au sieur Vindry. 

7643. Mécanique i tisser * rotation, et sans pression 

contre le papier a dessin 11 

Brevet d'inv. de 1 S an» , eu date dn 1 g«eptcmb. 
1 85 1 , au rieur Jammtt. 
Certif. d'add. en date du 11 aeptembre i85a. — 



ANALYTIQUE 



100 



— »6o 



— 174 



- 38, 



• 56 



- *6 9 



s38 



7840. Appareil de télégraphe électrique . 



- 343 



— 359 



33 



..3 



7080. Nouveau lanceur applicable 4 toute espèce 

de tissas façonnés ou unis — 1 1 6 

Brevetd'inv.de i5 ans, en date du 10 «cpteuib- 
18S» , au tieur BltuveoaL 

i-Certif. d'add. endaledu»4 mai »84» *4 117 

1' Certif. d'add. en date du 8 »eptembrei85i. »S 119 
3* Certif. d'add. eu date du si avril i864. . . 16 1 1> 

7708. Nouveau genre de tissus broché* en laine 

ou en coton — 176 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, ea date du to déccm)>. 
1 85 1 , au rieur Joyeux. 
Certif. d'add. en date "du 16 janvier 18&A .... ~ — 

7725. Battant -brocheur , 45 su 

Brevet d'inv. de t & ans, en date do ii ferrie* 
i85j . au rieur (Tenon. 

7729. Mode de fabrication d'un tissu élastique ... 4 7 >3. 



Breret d'inv. de i5 an», en date du 3 1 min 

18&1 , au tieur Rolland. 

7733. Perfectionnements dans la fabrication de la 
chenille et autres tissus velus 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du sS déeemb. 
i85i , au sieur Gnon. 

7819. Métier 4 tisser les étoffes façonnées 

Brevet d'inv. de 1 5 an» , aa date do ■ 6 octobre 
1 85 > , au rieur ùeukamp. 

Certif. d'add. en date du 16 avril |8S3 

Certif. d'add. en date du s6 juin 1 853 

7805. Application nouvelle, 4 la fabrication du ve- 
lours-ruban, des procédé» exclusive- 
ment employés jusqu'à ce jour 4 celle 
des velours en coton 

Brevet d'inv. de 1 5 an», es date da S7 janvier 

■ 853, au rieur floyet. 

7867. Perfectionnements dans la fabrication des 
tapis et autres tissus analogues 

Brevet d'inv. (patente anglaise dn a) janvier 
18&0), en date du 3i juiBet i85o, aa rieur 
Wood. 

Certif. <r*drl. en date du 16 septembre i85».. 



5> m 



_3o3 



- 363 



71) 



365 



7890. Machine 4 brocher les étoffes 

Brevet d'inv. de 1 5 an» , en data du 1 1 
i853, aux rieurs Godemard et Moynitr. 
Certif. d'add. en date do s 5 



- 361 
-Î88 

iSSa.. - - 



7897. Nouveau système de battent 4 crochet 

Brevet d'inv. de 1 5 an», en date dn 1 8 
1861 , au rieur Pinatel. 
Certif. d'add. ea date du 10 juin i843. 
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TISSUS (APPRÊT DES). 

7633. Perfectionnements dans les machines desti- 
née» à laver, passer à la y «peur, sécher 
et finir les étoffes en coton , en fil ou 
en laine S 

Brevet d'inv. (patente angl. du s nov. i85o), 
10 mai i85i , an sieur iWowjki. 



DES BREVETS D'INVENTION. 
H». 



propre à donner aux étoffe* de soie 
l'apprêt dit mouillag* 31 1 54 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du 3 décemb. 
1 85 1 , an sienr afortia dit Jacqucmti. 

7711. PerfectionnemenU aux appareils centrifuges. 38 179 

Brevet d1nv. de 1 5 ans, en date du 3 février 
1 85 3 , an sienr Farineux. 

Ccrtif. d'add. en date du 1 a juin 1 85 % — 180 

7758. Tissus imperméables — 26A 

Brevet d*iov. de 1 5 ans, eo date do 10 deermb. 
i85> , an sieur litnoit-Didaanrr. 

VANNERIE. 

7856. Mode de préparation des lièges — 316 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date do 1 1 novemb. 
1 85 1 , su sieur Ciraad. 
Certif. d'add. en date du sî août i»54 — — 

VAPEUR. 

7653. PerfectionnemenU dans les machines a va- 
peur 16 78 

Brevet d'inv. (paleuteangl. du 10 mars 1 85 1), 
en date du ■ 5 sept. 1 85 1 . au sieur GaUomj. 

7664. Nouveau procédé de désincrustation des 

chaudières ou générateurs à vapeur. . . — g5 

Brevet d'inv. de i& ans, en date dn 7 
1 85 s , an sieur Pcloncna. 

7717. PerfectionnemenU apportés dans la 

traction des chaudières a bouilleurs 
propres a la production de la vapeur.. Ai 191 

Brevet d'inv. { patente angl. du 1 mai i85i), 
en date du 11 novembre i85i , au 



7739. PerfectionnemenU aux chaudières i vapeur. — a<J9 
Brevet d'inv. de 1 5 ans , eo date du 1 8 décenb. 
i85s. au sieur fTvloJ. 

7707. Utilisation de la vapeur par des moyens nou- 
veaux ou perfectionnés à effeU mul- 
tiples — 389 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, eo date du 1 1 ji 
i853. au sieur 



419 

Pli- 

1818. Grille tabulaire à circulatiou forcée appli- 
cable aux foyers — 3 00 

Brevet d'inv. de 1 5 ans , en date du 1 5 octobre 
1 85 s , au sieur Évnrd. 

1 " Certif. d'add. en date du 1 S novemb. 1 85 1 . — — 
s* Certif. d'add. en date do 8 novemb. 1 853 . — 3os 



79S1. Appareils de production et d'application de 

la vapeur 3o >ioo 

Brevet d'inv. (patente anglaise du S7 avril 
i85o), en data du s 7 juillet i85j, au sieur 



VERRERIE. 

7726. Four à étendre le verre 1 vitre par le chauf- 
fage direct de la houille «8 s 1 7 

Brevet d'inv. de i5 ans , eo date do as novemb. 
i85i.au aieur /«Jaiert. 



7749. PerfectionnemenU dans la manière de cour- 
ber le verre et de le recuire 

Brevet d'inv. (patente anglaise du j5 lepiemb. 
i85i ),en date du 10 décembre i85a, au mcut 

TnQIHSOH. 

7979. Mode de bouchage des vase» 

Brevet d'inv. de 1 5 ans. en date du 18 janvier 
t853.au sie 



7821. Bouchons et bondes ordinaires et bydra 
liques , imperméables et inodores. . . 

Brevet d'inv. de 1 5 ans, en date du »7 
i85s, au sieur BoraVf. 

7864. Mode d'impression sur verre 

Brevet d'inv. de i5 ans, en dste du sa janvier 
• 853 , au sieur Sopjnt-Goji . 

7881. Mode d'ornementation des Bacons et des 

cristaux en général 

Brcvi't d'inv. de i5 ans , en date du a6 janvier 
,853. au 



- s58 



— ai)i 



3o3 



— 36s 



3 7 6 



7918. PerfectionnemenU apporté» k la fabrication 
du verre et autre» substances vitrifiées. 
Brevet d'inv. de 1 5 ans . en date dn j 9 octobre 
■ 85a.aussieu 



- 399 



VITICULTURE. 

7899. Appareil portatif hydraulique cl a soufflet 

es vii 



— 3 9 o 



Brevet d'inv. de iS ans. en date du 18 
i85s . sus sieurs Contitr et LttUrc. 



FIN DE LA TABLE ANALYTIQUE. 
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TABLE 



PAR ORDRE ALPHABÉTIQUE 



DES INVENTEURS BREVETÉS 



MENTIONNÉS DANS CE VOLUME. 



Amdu, à Paris. 

Papier i cigarette* - 171 

Albf.r, i Vignes (Vosges). 

Fours a air chaud — 343 

Alcam et Limbt. 4 l*aris. 

Nouveau moyen de chauffer à uoe tempéra- 
ture constante le» outils et les pièces métal- 
liques à tremper el a recuire a3 >iS 

limes 3o 3 $9 

Amthoinb et Vlaihe, 4 Nancy. 

Fabrication d une huile dite UgibHUiimaU . — 2S0 
Armand, a Paris. 

Procédés propres à l'eitractiou et au traite- 
ment des corps volatils conden sables, produits 
par la calcination en vase cloa des substances 
organiques ou de* minerais bilumineui .... 33 1 47 
Vhmescaud aine, i Paris. 

Système de régulateur de bancs 4 étirer, ap- 
plicable S toute espèce de matières ulamea- 

teuses 11 54 

>, i Paris. 

Sonde œsophagienne 4o 3o6 

1 , à Paris. 

Appareil servant 4 la pose de* tuyaux ou des 

fils électriques aouterrains — 343 

Ansoe , 4 Paris. 

Modérateur à gai 43 S98 

Ausix , 4 Paris. 

Mode de fermeture des porte- monnaie. — 100 



Aude, 4 Paris. 



et si^es élastiques. 



. . — 171 



B 



Baoon (Dame), 4 Paris. 

Perfection ncmenis apportée dans les moyens 
de dnreir les pierres tendres et d'en faire des 

asphaltes calcaires et siliceux — 34 1 

Baxdwis, de Philadelphie. 

Appareils de production ei d'application de 

la vapeur 3o 4 00 

Baldy, 4 Paris. » 

Ganses vernies remplaçant le cuir et la toile 

dans beaucoup d'emplois — 193 

Ballen*), 4 Valbenoite (Loire). 

Fusion des métiut et notamment de l'acier 
fondu , au moyen de la flamme directe ou ren- 
versée de la booiHe , de l'anthracite, du lignite, 

de la tourbe ou du bois ... 19 91 

BARr.fc, 4 Paris. • , 

Noix en écaille — s6g 

Babjidbx et Facbs, 4 Paris. 

Procédés de fabrication de l'iode — iâ 7 

Bavât (De), i Bruxelles. 

Régulateur hydraulique centrifuge appli- 
et aux roues mo- 

~ V 

Basile, 4 Paris. 

Timbre pouvant seoir de timbre sec et de 

timbre humide — • 193 

>, 4 Paris. 

Plancher en fer et en bois 50 s38 
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422 



Becun, à Parti. 

Liquide propre A la peinture — ags 

BexoiT-Dtri.AOMKR, à Paris. 

Tissus imperméables — aCi 

Béhard et La vam ville, à Paru. 

Mode d épuration des houille. — 35 1 

»ar>, a Nevers. 

Courroie de machines — 371 

(Dame). ABalignolles (Seine). 
Composition de sirops , pastilles , etc. d'osma- 
tome alimentaire, et de nouvelles applications 

de cette substance — a63 

Bkmdbtti, à Paris. 

bandages herniaires — 37a 

BiscABbK, à Paris. 

Forme de papier A lettre — 3o£ 

Bisson et Laobay , a Paris. 

Bec régulateur de gai 43 199 

Blancjobt , à Paris. 

Nouveau battant-lanceur applicable A tonte 

espèce de tissus façonnes 00 uois — 116 

Block et Letaxliee (Ocmoiaelles), * Paria. 

Corset — 97 

BotLBAO , A Pari». 

Système de construction ou forme architec- 
turale A voussures imbriquées et i nervures 

buttantes 49 a3S 

BoisaJUOOLT , i Savigny- le -Temple (Seine-et- 
Marne). 

Charrue en fer 38 1S1 

Boittbox, à Paris. 

Machine A sculpter sur bois — j85 

b, A Paris. 

Chapeaux de campagne — 386 

kbtib, A Bruxelles. 
Nouvelles formes do traverse* en fer mal- 
léable , A l'usage de* chemins de fer, sans cous- 
sinets 40 189 

Bobdet, A Pari». 

Bouchons et bonde* ordinaire* et hydrau- 
liques, imperméables et inodores. — 3o3 

Boodbvillb et Lafobest, A Reims. 

Mode de jonction de* tuyau* en métal. ... — 374 
Booot et Mbbaoe, A Paris. 

Perfectionnement* dan* la fabrication des 

«6 i>5 

1, A É lampes (Sein«-et-Oi*e). 
Procédé de fabrication de carloucbe* fer- 
mées par un bourrelet remplaçant la colle. . . 45 a 10 

Fusil se chargeant par la culasse Si a 43 

Boobguicsob, A Rouen. 

Chaussures imperméables — a85 

BiiAssEtu, A Paris. 

Mode de gravure »ur pierre» fine* — 269 



TABLE ALPHABÉTIQUE 



HucLm. r«j. 



Baïaao, aux Herbier* (Vendée). 

Fusil de sûreté, et application du système de 
sûreté aux pistolets et autres armes A feu ... . ai i44 
Bbisbabt-Gobbbt et Detoucbe, A Paris. 

Pendule électro-magnétique 44 a 09 

Beoette , A Épcrnay (Marne). 

Poêle - 38t. 

BtussoB , A Lyon. 

Mode de traitement des pyrites — 3g5 

BoBOCss, de Londres. 

Tubes en gutta-pereba — 3o4 

c 

Cadiat et Oodbt , A Paris. 

Perfectionnements dan* la construction de* 

ponts 7 36 

Calandbb, A Paris. 

Appareil de télégraphe électrique — 35g 

Ceeeaod-Beeisle et Noost oeTihak, A Angou- 
léme. 

Papier A dessin imitant la dentelle — 364 

Calvebt, de Manchester (Angleterre). 

Extraits employés A la teinture, l'impression 
sur étoffe, sur tissus et le tanuage, ainsi que 
pour un appareil servant A la fabrication de ces 
extraits .............................. 5o a38 

Casât, A Pari». 

Machine A ferro-aimant sphérique et A effet 

continu — 346 

Cabciit et Delbpmb, A Saint-Nioolas-d'Aliarmont 
(Seine-Inférieure). 

Réveil porutif. — 344 

Cahier, A Pari». 

Encrier taille-crayon — 384 

Cabosse. A Pari». 

Machine A coudre 18 8- 

Cabtiieelibb , A MAcoo. 

Persienne» en fer — 371 

Cabvileb. A Alai» (Gard). 

Mode de fabrication de cornue», cyli adret, 
foyers de cheminées, creuset», coquilles-rôtis- 
soires, fours A cuire le pain, plaques de fours 
A puddlcr, en terre réfrac ta ire , cuite ou non 

cuite — »oi 

Casilua-ïn, A Vaudreville (Scine-lnférieore). 

Batteur à étoupe» 4o 188 

Cave, A Paris. 

Appareil automoteur A forer par perrnssioo, 
applicable aux travaux de sondage des mines 

et des carrière* 14 6- 

Apparcil continu applicable aux monte- 
charge* des hauts fourneaux, A l'e «traction des 

et A toute autre opération analogue. . . 3i 1 4i 
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DES INVENTE U 



RS BREVETÉS. 



!i2'6 



PUaCbM. P»g. 

CHiBBOXJlIfLRRJ, à Toulouse. 

Lampes A pompe. — 35a 

Charpebtibb et Mobtport, a Paris. 

Machine serrant A régler le papier A poin- 
ture» — 33o 

Cmnniàae. 1 Paria. 

Nouveau mode d'application dea combus- 
tible* 4 fétat gaxcux , pour la fusion des métaux 

el de l'acier principalement — 197 

CtuTSAOjcscr, A Nîmes (Gard). 

Appareil appliqué A la couture dea gants. . . — 98 
CtucvEAti el Do ban duc, a Pari». 

NouTeau système d'apposition de marques, 

dessins, etc. aor le papier — 99 

Chavaho*, A Paris. 

Ceinture hypogastrique — a 64 

Ciiebardt , A Aigre (Charente). 

Tarare A ventilateur et A crible horisonul , " 

serrant A nettoyer les grains — 3o3 

Chbhot, A Cliehy-la-Garenne (Seine). 

Mode de préparation des combustibles — 181 

Moyen de décaper, décorer, affiner, cémenter 

les métaux et de le» rendre inaltérables — 3o8 

Chetoo, A Marly (Seine-et-Oise). 

Roue motrice hélicoide — 373 

('hevallibr- Appert, A Paris. 

Système de chaudière A bain-marie concen- 
tré, pour la conservation des substanccaalimen- 
Uirea. — 334 



Clara , A Paris. 

Appareil A adapter aux locomotives des che- 
mins de Ter, ayant pour bot d'activer la com- 
bustion , afin de pouvoir y brûler rapidement 



des bouilles sèches, etc 39 187 

Clacssh. A Londres. 

Traitement dea matières fibreuse* — 4oa 

Cobeudt, A Clermont (Puy-de-Dôme). 

Mode de fermeture des fenêtre», portes el 

voleta , — 39a 

Compte et Paclve, A Troyes. 

Nouvelles dispositions de manèges et de bat- 
teurs portatifs applicables A l'agriculture — 344 

Coppax, A Paris. 

Crinolines*. • — 369 

Coouatkix, A Lyon. 

Application d'un régulateur au graissage des 

machines , 9 19 

Cootbon, A Grenoble (Isère). 

Tuilea _ 3,0 

CosmiBoa et Tali aferro , aux États-Uni» d'Amé- 
rique. 

Fers A repasser — a66 



PianchM. P*f. 

D 



Daucas , A Paris. 

Nouveau procédé de fabrication du coke 

avec toute espèce de charbon 37 .3* 

Damct (Dame) et Nardin, an P'-Mootrooge (Seine). 

Appareil de navigation aérienne — 337 

Decoster . A Pari*. 

Nouvelle machine nppelée metleur en pinte 
mtcamqme, destinée A mettre en pince le lin, le 
chanvre , le coton , la laine , la soie et tous fila- 
ments 8 91 

Déja&dim et Ret. A Marseille. 

Application d'un système de chauffage écono- 
mique pour les fourneaux servant A la fabrica- 
tion de la soude factice 5a a&9 

D* lassa lui , A Lons-le-Saulnier. 

Mode de cuisson de la pierre A chaux, de la 
brique et de la poterie, au moyen du goudron 

extrait de la houille — »63 

Delepirte et Caucht, A Sainl-Nieolasd'Aliermont 
(Seine-Inférieure). 

Réveil portatif. — 34i 

Dbsbozl-p et Dissocs, A Paris. . 

Brodequins en cuir — 98 

Desovepi , A Paris. 

Peigne de coiffure — 374 

Detoccbe et B*i»babt-Go>ert, A Paris. 

Pendule électro-magnétique 44 109 

Dhierre, A Paris. 

Fermoirs de porte-monnaie, etc — 387 

Dirocoort (Dame), A Paris. 

Application de la gélatine dans la confection 

des écran», abat-jour , etc — 98 

Dissoes ut Desboecp , ù Paris. 

Brodequin» en cuir — 98 

Don ALD.de Londres. 

Appareil servant A lubrifier les surfaces frot- 
tantes des waggoos — 199 

Doomavx, A Clermont. Ferrand ( Puy-de-Dôme V 

Charpentes en fer el en bots — 196 

Ddbois et Gaillard, A Paris. 

Appareils A eaux gaxeoae» — »«6 

DucR&MP f à Lyon. 

Métier A tisser le* étoffes façonnées — 3©3 

Dcjaroin-Collbtts, A Roubaix (Nord). 

Machine A peigner, nettoyer el dresser la 

genre 9 3s 

DcHOirr, A Abbeville. 

Coffre pouvant s'appliquer A tontes la» voi- 
tures — 391 
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Doparquet, a Lyon. 

Mèchei de chandelles. . . . 
Dcrastd, i Alais (Gard). 

Machine devant remplacer iea machines à 
vapeur, et particulièrement lei locomotives dea 

chemina de fer — 

Dciukdeao et Chacvrac , à Pari*. 

Nouveau système d'apposition de marques, 
destins, etc. sur le papier — 

Esteve, a Paris. 

Perfectionnements apportes dans 1'exécutioo 
des anches libres, applicables aux instruments 

de musique et a d'autres objet* 36 

Évrard, * Marseille. 

Grille lubulairc à circulation forcée appli- 
cable aux foyers ._ 

F 

Fahxaux, à Lille. 

Perfectionnements aux appareils centrifuges. 38 
Fa dre et BAaarct., à Paris. 

Procédés de fabrication» de l'iode — 

Fagre et Moret, a Paris. 

Machine servant 1 la fabrication des cha- 

Faveers, a Paris. 

Perfection neenents apportés dans la cons- 
truction des liu en fer - 

Féret, a Paris. 

Paravent sphérique disposé ponr s'opposer à 
l'introduction de l'air on de l'eau dans les che- 
minées , 

Focrmejct» , i Paris. 

Encre indélébile résistant i l'action de tous 
les agents chimiques et des lavages mécaniques. — 
Fotrnbl, à Paris. 

Emploi et application de la 
l'aspic à la fabrication du papier. 
Fox , de Londres. 

Perfectionnements dans les 
Frémis , a Fresville (Manche). 

Nouvelle disposition de machine à vapeur. . — 
Fret, à Belleville (Seine). 

Système complet de peigueaee» mécaniques 
applicables à la laine et à d'autres matières fi- 
lamenteuse* 3 3 

Fromokt, à Chartres. 

Récolteur a outils mobiles i s 

Folton, de Glascow (Angleterre). 

Perfectionnements aux chapeaux — 



TABLE ALPHABÉTIQUE 

Fcracd, a Aigre (Charente). 

Nouveau système servant a la fabrication 
bougies et des chandelles. . .\ 



— »85 



3 7 > 
99 



>7« 
3 oo 



'79 

- >5 7 

- 345 

- 35 9 

- s85 

385 

s 56 
s 68 
386 

t. 3 
55 
33 7 



35 16. 



Gaddcm, de Milan. 

Machine a carder les déchets de soie to U 

Gaillard et Do bois, a Paris. 

Appareils a eaux gazeuses — 166 

Gau.owat , de Londres. 

Perfectionnements dans les machines à va- 
peur ,6 j.> 

Gardmer, a New- York. 

PerfectionnemenU apportés au travail du fer 
et d'autres métaux ductile*, et aux machines 

employées dans cette fabrication 3o i&3 

Gacdbt do Fresne . a Pari*. 

Feuilles artificielle* — iS= 

G elles, à Paris. 

Objets en matière céramique — se: 

Gbjkari, à Lyon. 

Composé imitant le bois ou le marbre pour 

parquet ou dallage des appartements — *6i 

Gilles? ie, d'Écosse. 

Instrument servant 1 déterminer ta pente 
des fossés et plans inclinés dana les travaux de 
toute espèce , soit sous terre , soit sous l'eau . . 10 *9 
Ginot, à Paris. 

Disposition de veilleuse et de porte-montre. — «i* 
Giraud, à Tonlon. 

Mode de préparation des lièges — 346 

Glepin, a .Mais (Gard). 

Nouveau système de turbine hydraulique * 
pression horiiontale avec prise d'eau par des- 
sous 17 Si 

GoDEUART et MtïllER, à LvOD. 

Machine à brocher les étoffes — 365 

Gosdois, i Marseille. 

Coiffures en drap-fentre imperméable — 3^' 

Go.voH, i Saiut-Élienne. 

Nouveau battant-brocheur 15 m 

GoirriEn et Leclerc , a Paris. 

Appareil portatif hydraulique et i soufflet, 

appliqué au traitement des vignes — -'9° 

Gonxalé* de Soto, a Bordeaux. 

Nouvelle méthode appliquée A la multipli- 
cation des sangsues médicinales — '"j 

Goiliux et Joordak, a Paris. 

Machine servant à tordre les Gis — 

Gormond, i Paris. 

Appareil appliqué à la direction de* (jérosuts. — «T 1 
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Gosse deBili.ï, i Pari». 

Procédas d'estampage établissant la réparti- 
tion rationnelle de la matière dans on grand 
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(iOtniELLE , k Pari». 

Perfectionnement» aux machine» mue* par 

l'électricité «6 

Goobdom, à Paria. 

Robinets 3 7 

Grahai» et SocssioaUN, à Paria. 

Mode de reproduction de* tableaux ou pein- 
tures a l'haile _ 

Gravet, a Pari». 

Perfectionnements apportés k la règle i cal- 
cul» 6 

Gréer, de Londres. 

Perfectionnements dan» la fabrication de la 

chenille et antres tissus vélos 5i 

Perfectionnements dans la 

tonneaux 

Gcebix, a Paris. 

Conducteur mobile de bougies ou 
Guicxie, a Grenoble. 

Tableau proportionnel servant a la 
! de» gants 



101 
SJO 

178 

s54 
34 

sAi 

*99 

331 



- 99 



H 



HanDijio.à Lille. 

Perfectionnements apportés aux machines k 
peigner ou a étirer le lin, le chanvre et antres 

filaments 38 i35 

Hébert , k Pari». 

Appareil de carbonisation du bois et des 

combustibles autres que la bouille «3 ig« 

Himbert. à Nuiu (Coled'Or). 

Nouvelle disposition de pressoir a vis — 37s 

Hoc», i Paris. 

Procédé de dorure en fin et en faux, et ar- 
genture des Gis de soie de toute finesse et autre» 

fils de matière filamenteuse — >5i 

HoârrtLUAtni, k Paria. 

Fours — 167 

Hubeb, 4 Paria. 

Support (f abat-jour applicable aux lampe» . — j63 
H nous», de Londres. 

Disposition de* tuiles, des ardoises et de» 
plaques destinée» i la couver» re de» maison v 

ou de» édifices — »65 

HctiNiK, a Essonne» (Seine-et-Oise). 

Appareil à eaux gaieuses — s66 

..•Pari». 

Pipe à soupape — 99 

XXT. 



A.25 

P.e. 



pres- 



Jalabrbt, à Rive-de-Gier (Loire). 

Four à étendre le verre à vitre par le 

fage direct de la bouille 

James et Martib, i Paria. 

Cadres. 

Jiumm, i Ljon. 

Mécanique k tisser, à rotation et sau 

•ion contre le papier à dessin 

JOAJIKK RonsssiUT, an Ptessis-Chenel (Seine-et- 
Oise). 

Machine servant k tailler le» pavé* 

JoBA»r>BcssY, k Menrsault (Cote-d'Or). 

Diverses forme» de tuile». 

Johksob, de Londres. 

Machines servant k la fabrication du cuir. . 
JosjELtR, k Paris. 

Perfectionnements aux buses mécaniques de 

corsets 

Jotbcx, a Paris. 

Nouveau genre de tissus broché» en 

en coton 

Jocrdar et Gorjbx. à Pari». 

i tordre les fils.. 



K 



Karcher , à Paris. 

Porte-monnaie en tissu métallique 

Kaseiowsei, de Berlin. 

Perfectionnements dan» le» machines desti- 
née» k laver, passer à la vapeur, sécher et finir 

les étoffes en coton, en fil ou en laine 

Kexdall, en Amérique. 

Perfectionnements apportés i la fabrication 
des chandelles et bougii 
Kilbcbs, de Londres. 

Perfectionnements dans les 



48 *i7 

— sCi 

1 1 Si 

- 38 7 

- 38 7 
34 i5fi 

- »«5 

- 176 

- '7* 



stéréo»copiques ou boites binocles.. . . 
Kl tu m, è Belleville (Seine). 

apportés dans la 



tion k vapeur des rivières et canaux 

Kmab, Poisat et Mallet. à Paris. 

•DutiHkttioQ des XD-sti&rcs v^^^IaIca flt 
m «les, des os et des < 



— 99 

5 27 

~ 335 

— >»» 

— *9< 

— »<,3 



Lacarriere, à Pari». 

Perfectionnement» apporté* dan» la c 
traction et la disposition des becs de gai 



345 



54 
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LAPOHiàret Boudcvillb, 1 Rcimt. 

Mode de jonction des tuyaux en métal — 

Lailbmbht et Micho, a Éteignières (Ardennes). 

Moulin i meules conique» — 

Lamixg, A Clicliy-la-Garenne (Seine). 

Procédé de fabrication do l'acide m»- 



TABLE ALPHABÉTIQUE 



p.,. 

'7* 

3o 7 



Lavglois et Mobbac, A Paris. 

Distillation de la tourbe et fabrication du gai 

remplaçant le gu do houille 

Laioa et Pbticars, a. Pari*. 

Mode de fermeturo de iettrea 

Lapobtb, A Pari*. 

Procédé de fabrication de stores en impres- 
sions chromatiques sur tissus de tous genres. . 
I.iRfttoD, è Paris. 

Préparation du sucre d'orge 

La ROCHE, * Paris. 

Boites servant i marquer les points daus di- 



- 343 

^77 
386 

»6o 
9» 



vers jeui. 



- s5 9 



I.acdbt, 1 Paris. 

Nouvelle locomotive a vapeur portant son 

approiiiionnement 1 1 

Lion* y et Biasos, A Paria. 

Bec régulateur de gas 43 1 99 

Laobbs (De), i Paris. 

Application à la bonneterie et è la ganterie 
de fils faits avec des mélanges de laine et de 

coton — J71 

I.avainvim.b et Berard, A Pari». 

Mode d'épuration des bouille* — 35 1 

Leclerc et Gortibr , à Paris. 

Appareil portatif hydraulique et A soufflet , 

appliqué au traitement des ligne* — 3 gu 

I.ECBjtnnr. , i Sainl-Jean-d'Angely (Charente- Infé- 
rieure). 

Grilles et portes en fonte et fer — 3go 

I.KLGBH, A Paris. 

Perfectionnements apportas dans les plan- 
chers et les assemblages en fer pour bâtiments. — 3o 
Lbjiaistbe, à Paris. 

Système a secondes appliqué 1 I horlogerie 



— 3 9 i 



L-Braisce ne Bbaofort (Dante), A Paria. 

Moyen do conserver aux plantes leur forme 

rl leur flexibilité — 

Lesobrb et Meiabd, à Paris. 

Pétrin , . , — 

I.ktrllier et Blocb ( Demoiselles) . a Paris. 

Corset _ 

Levy, APari*. 

a clou» i 



39 i 
*o3 
97 



'•F- 



Limbt et Alcan, a Pari». 
Nouveau moyen de 



i une tempéré- 
es le» pièces métal- 
lique» 1 tremper et A recuire a 3 • 1 5 

Perfectionnements dans la fabrication dea 

limes 3o J69 

Lmslbr., 1 Paris. 

Machines servant à confectionner des par- 



Lister, de Londres. 

Perfectionnement» apportés au traitement et 
A la préparation de la laine , du coton et d'au- 
tres matière» filamenteuses , avant de les sou- 
mettre A l'opération du filage — 96 

Locuubad et Passehoer , de Londres. 

Perfectionnements apporté* A la fabrication 

du verre et autres substances vitrifiée» — âoo 

Louob, A Valencienne» (Nord). 

Nouveau pétrin mécanique — 3$i 

Looeiat , A Pari». 

Mode de conservation de* viandes crues. . . — $6 
Lord, de Londres. 

de propulsion de* navires si 104 



Maillard, à Paris. 

Devanture de boutique 

Maluebbe, A Paris. 

Tournage des cylindres de laminoirs. . . 
Mallct, Knar et Polsat, A Pari*. 

Distillation des matières végétales et ani- 
males, de* o» et des chairs 

Marceacx , A Pari*. 

Fabrication de* fourreaux d'armes blanche», 
et spécialement, des fourreaux de baïonnette* 

en cuir souple 

1 en cuir tancé, comprimé et imper- 



Mabcuabd, A Montmartre (Seine). 

Jeux de caries et de dominos illustrés 

Marcs a.id, A Paris. 

-Appareil servant A étirer les branche* de lu- 
nettes 

Marchant, à Paris. 

Jen analogue à celui qu'on désigne sous le 

nom de chevaux de boù 

Mabsdm, du comté de Laocatter (Angleterre). 
Perfectionnement* dans le sérançage et le 
peignage du lin et autres substances filaraen 



Marteau, A Lille. 
Calorifère. . . 
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Martin dit Jacqceaiet, A Lyon. 

Divers perfectionnement* apporte» A une ma ■ 
chine propre a dooner aux étoffes de soie l'ap- 

prét dit meaUloye 34 1 54 

Martin et James, à Paris. 

Cèdres — *G4 

Martin, AConcbe*. 

FaJtiers — 196 

Tuile» — 4o3 

Majoh, de Rocbdale (Angleterre). 

Perfcclionneiiicnts apportes aux métiers A 
filer en gros, lanterne» ou bancs A broches. . . 17 i3> 
Mathé, A Poitiers. 

Presse mécanique servant A écraser les grai- 
nes et autre» matière» oléagineuses — 3gt 

Mkdkiros (Dp.) . A Passy (Seine). 

Fabrication des acides sulfurique et nitrique 
par l'application du fluide hydro-électrique 

thermal ou tonte antre électricité — 400 

Ménage et Bougy , A Pari». 

Perfectionnement» dan» la fabrication des 

liquide» gaienx a 6 u5 

Memard et Lesorre , A Pari». 

Pétrin — 4o3 

Muret, A Paris. 

Appareil» destinés A la fabrication du blanc 

de zinc et du carbonate de rioc — 33o 

Métayer, A Ilaye-Fossard en-Bréat (nie-et-Vilaine) 

Manège funiculaire de campagne 48 » 19 

Medcriot , A Dijon. 

Charrue A tourne-oreille pour le labour de» 

coteaux 4» 193 

Meynier et Godemajit , A Lyon. 

Machine A brocher les étoffe» — 388 

Michel des Guis, A Paris. 

Perfectionnement apporté dans le blanchi- 
ment et le clairçage des sucres, en remplace- 
ment du terrage en usage dans le* raffineries. 36 164 
Mica Et , A Paris. 

Système de désembrayage aux outils circu- 
laires A moulures — 399 

Micuo cl L alleu ext, A Éteignit™» ( Ardennes). 

Moulin A meule» conique» — 307 

Minre, de Gand. 

Mode de fermeture des vitrines et voleU. ... — 3aG 
Mollibrb, A Lyon. 

Machine servant A façonner le» chaussures.. — 34o 
Mon dot de Laoorcb, A Paris. 

Chemin de fer aérien gravi-moteur — 386 

Moniir , A Paris. 

Appareil destiné A servir le» huilre* &ur le» 

table* — 171 

Mostfobt et Charf ertisr , A Paris. 

t A régler le papier A pointures — 33o 



Morat , A Paris. 

Procédés de fabrication de briques ou bri- 
quettes combustible* »7 i3o 

Mo re ad et Lamolois, A Paris. 

Distillation de la tourbe et fabrication du 

gat remplaçant le gaz de houille — 377 

Morrt et Facrr. A Paris. 

Machine servant A la fabrication dra cha- 
peaux — 345 

Mocraoa , A Roubaix ( Nord). 

Application d'un genre d'excentrique aux 
machine» préparatoire», soit pour filature de 
la laine peignée ou autres filaments destinés A 

être transformés es bobines. 38 179 

Moorocet, A Alger. 

Crin végétal — *5> 

M du, de Birmingham (Angleterre). 

Perfectionnements dans la fabrication des 



— 3*6 



N 



Nardir et Darcï (Dame), au Petit- Montrouge 
(Seine). 

Appareil de navigation aérienne 

Nos d'Aroeece. A Rouen. 

Perfectionnements apportés dan» les laiue- 

ncries, garniwuses et appréteusrs 

NduEL de Tir an et t allapd-Bblisle , A Aogou- 



Papier A 



imitant la dentelle. 



33 7 
33 7 
_ 364 



0 



Oonard. A Compiègne (Oise). 

Moulin A vent - sSS 

Oodry et Cadiat, A Paris. 

Perfectionnements dans la construction de* 
ponts 7 36 



Pallcbt, A Aucun (Saooe-et-Loire). 

Soupape» et robinets en caoutchouc servant 
A la fermeture de* bornes-fontaines, pompe* 
destioée» A élever l'eau des puits, baignoires. 33 i53 
Pape, de Londres. 

Nouveau système de cylindre A pointe* mo- 
biles, applicable A diverses industries, notam- 
ment aux orgues, aux piano* mécaniques , aux 

métiers Jacquard, etc ti 69 

Parent, A Givel (Ardennes). 

Perfectionnement» dan* la clôture, le sé- 
chage et la ventilation des «échoir» A colle. . . — 33f, 

51. 
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PiBET, au Péage-de-Rouasilloo (Isère). 

Pompe — 

Parratt, de Londres. 

Batcaox de sauvetage — 

Partait, à Pari». 

Mode d'oraemenUiion de* flacon* et de» 

cristaux en général — 

Pasqcbt, à Gilly (Belgique). 

Propulseur de navires 18 

Passexoer et LocansjrD, de Londres. 

Perfectionnements apportés a la fabrication 

du verre cl autres substances vitrifiées — 3go. 

Paulvr et Compte, a Troyes. 

Nouvelles dispositions de manèges et de bat- 
teurs portatifs applicables à l'agriculture. ... — 344 
Padwrls, a Paris. 

Appareil servant à la fabrication simuluoée 
du gax percarburé destiné * l'éclairage, et du 

coke propre aux locomotives i3 6o 

Pecadt, A Paris, 

Mode de bouchage des vases — 191 

PrRpiGNA (Ds), à Paris. 

Cas de I eclairagf — 384 

Pkrrin , A Pari». 

Pompe so loi 

Prticars et Lanoa. à Pari;. 

Mode de fermeture de lettres — 3*6 

Pbtit, A Paris. 

Mode de moulage de la porcelaine transpa- 
rente — »67 

Prtroose (De la), de Bru<elles. 

Procédés de tannage des peaux — aGt) 

Piavoux, à la Croix-Rousse (Rhône). 

Nouvelle machine a faire les cannelles pour 
le. lissage des étoffe de soie, laine, coton et 
autres matières textiles, ainsi que pour les ru- 
bans, et serrant aussi a faite les bobiues des- 
tinées 4 l'ourdissage des chaînes 3i 

PiERQUix, « Marseille. 

Macliinc A draguer — 

Pilot, a Pans. 

Boucle ù retrait So 

Pi mort, A S'-Légcrdu-Bourg-S'-Deiiu ( S.-Inf.J. 
Utilisation de la vapeur par des moyens nou- 
veaux perfectionnés A effets multiples • — 

PrRATEi. , à Outre Fun ns (Loire). 

Nouveau système de ballant à crochet — 

Pion. A Elbeuf (Scinc-inféricurcj. 

Moyen d'obtenir des fils chinés sur des cardes 
A la loquctlc ou continues, dites cardes amiri- 

cutnts. 17 

Pitre, A Crouin (Charente). 

Machine pouvant fonctionner indéfiniment 
«pré» une première impulsion — 189 



TABLE ALPHABÉTIQUE 



1S9 

Ho 

3*9 
79 



Poisat, Krab et AI allet, A Paris. 

Distillation des matières végétales et ani- 
males, des os et des chairs — 393 

Nouveau procédé de désiocrastation des 

chaudières ou générateurs A vapeur — 95 

Poscrr, A Betigoolles (Seine). 

Crémone fenue-pcf sienne — 3g i 

Portant , A Paria. 

Fleurons de verre — 376 

Poulain, A Batignollcs (Seine). 

Machine servant A taire les treillages «n bois. — 3 7 : 
Prbvil, A Paris. 

Vêtement-parapluie — 91 

, A Paris. 

Perfectionnements aux pipes — 94 



R 



Raouetdr Limai», A Josselin (Morbihan). 

Pièces d'horlogerie A secondes indépendantes i5 y 
Raton, A Btantigny (Vosges). 

Redier, A Paris. 

Mouvement A sonnerie applicable aux hor- 
loges, aux pendules et ans montres — Ui 

Rm et Dcjardin , A Marseille. 

Application d'un système de chauffage éco- 
nomique pour 1rs fourneaux serrant à la fabri- 
cation de la soude factice ht 149 

RicHARaw. de Boston (États-Unis). 

Moyen de transporter les lettres et les pa- 
quet. - JS: 

Rikcr, de New- York. 

Nouveau système de transformation ou de 
transmission de mouvement sans engrenage, 

rhelne ou tambour de friction s5 n3 

Rivi-s, A Paris. 

(«niant de parapluie A action rotative — 33; 

Rivi.t, à Paris. 

Perfectionnements apportes anx pompes ro- 
tatives 1» 5$ 

Roger. A Gardie (Aude). 

Perfectionnement apporté au rouleau émot- 

U<ur des terres 36 17J 

Rot. tus, de Londres. 

Boutons d'attaché — '9$ 

Roi.i.akd, au Vigan (Gard). 

Mode de fabrication d'un tissu élastique... «7 »3* 
Rose de Mauchcsler (Angleterre). 

Perfection ueme» 15 apportés dans la cons- 
truction des chaudières A bouilleurs propres à 
la production de la vapeur ai '9' 
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HoccHox.à Paru. 

Application du papier peint à la reproduc- 



tion sur toile de portraits en couleurs — so3 

Rouillob, 4 Grenoble. 

Coupo de ^anu de peau — 373 

Roossbi, à l'Aigle (Orne). 

Gant* de peau 4 dessins — 37» 

Rov, a Angoulèmc. 

Sommiers élastiques — 373 

Rotet, a Saint-Éticnne. 



Application nouvelle, Aja fabrication du ve- 
lours-ruban , des procédés exclusivement em- 
ployé» jusqu'4 ce jour s celle des velours en 
coton — 363 



s 



■Sapsre-Gats, i Bordeaux. 

Mode d'impression sur «erre — 36» 

Sarrus, A Marseille. 

Filtre à coton basé sur la pression asceo- 

dante de l'eau dans les récipients — 3q4 

Sassiat , i Paris. 

Macbine servant à bceber, défricher et char- 
ger les terres dans les travaux de terrasse- 
ment — 387 

Saoee et Testelih, i Paris. 

Préparation d'un charbon et d'un bois diu 

de l'Aigle — »5q 

3cHLtmBEnGBii , A Guebvriller (Haut-Rhin ). 

Perfectionnements aux machines A démêler, 
étirer, peigner et nettoyer le coton et autres 

matières 6lamenteuses 5s 347 

ScnoxMEtie.» Paris. 

Nouveau système de freins, appliqué aux 

voitures et waggous de chemins de fer 5 > i4 1 

Seguin, à Paris. 

l'olyorama animé — 333 



-Seiouette, 4 Joinville-le-Pont (Seine). 

Appareil pour extraire U crème du lait »* »oR 

-Sctsic. 4 Paris. 

Perfectionnements apportés aux appareils 
d'évaporation dans le vide des jus sucrée. .. . 16 75 
Si6L, de Vienne (Autriche). 

Machine servant 4 exprimer le jus des bette- 
raves et l'huile des graines de navels Ai 19s 



Sijiok , 4 Paris. 

Simoxet, 4 Marseille. 

Siège inodore — 98 

Smith, de Londres. 

Corset 4 parties élastiques — s 9 3 
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Soossignas) et Grasiain, 4 Paris. 

Reproduction des tableaux ou peintures 4 

l'huile _ ,54 

Stehelm, 4 Bitschwiller (Haut-Rbio). 

Appareil de changement de marche opérv 
mécaniquement, applicable 4 toutes les ma- 
chines devant produire un mouvement alter- 



natif quelconque 3i lit 

STStmiEn, 4 Paris. 

Sticiite», 4 Paris. 

Genre de bouton 4 fond glacé — 3?5 

Stoi.eb, de Berlin. 



Appareils 4 évaporer, torréfier et distiller. . — 3qC 

T 



Taileeb, 4 Paris. 

Machine servant a hacher la viande, les lé- 
gumes — 374 

TALursnno et Cummihgs , aux Éuts-Unis ( Amé- 
rique). 

Fers 4 repasser — 366 



Tarditau, 4 Paris. 

Nouveau moyen d'obtenir sur la nacre fac- 
tice des dessina et ornements imitant le relief. — n> 
Tac rixes, 4 Paris. 

Planimétre totalisateur 11 10a 

Ta v lob, de Londres. 

Perfectionnements dans la construction des 

vaisseaux — 271 

Testelin et Saoee, 4 Paris. 

Préparation d'un charbon cl d uo bois dits 

nie f Aigle — ?Sq 

TuoMsoa, de Londres. 

Perfectionnements dans la manière de cour- 
ber le verre et de le recuire — ojS 

Tiht, 4 Paris. 

Calendrier — a 68 

Tooraacin , 4 Tarascon (Ariége). 

Nouveau procédé de fabrication du fer, spé- 
cialement applicable aux minerais de fer spa- 
thique carbonaté et, en général, 4 tous les 

carbonates métalliques 5a *hb 

ToonASSB , A Paris. 

Perfectionnements aux machines locomo- 
tives des chemins de fer 36 >6S 

Trottiba, A Montjean (Maine-et-Loire). 

Pieds de fourneaux en fer ou en fonte , avec 
galeries en dessous, ayant pour effet d'amélio- 
rer la fabrication de la chaux — 36o 

Tbomoh. à Paris. 

Macbine servant 4 refendre les pavés. ... — s85 
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Vkim os, à AU» (G«rd). 

Nouveau système de roue hydraulique hori- 



■ 5 



Video rai s , à Pari*. 

Mode d'imbibitioo A chaud des pierres ten- 
dre», naturelles ou artificielles, rendues im- 
perméables et A l'état de pierre dure cristal- 
lisée 

Vimomt. * Vire (Calvados). 

Machine A étirer et filer le» laines cardées . 
ViMotU , à Lyon. 

Battant-brocheur pour métiers à tisser 

Vios. à Pan». 

Appareils servant a produire du froid par 
ïovaporalion des liquides et surtout des gaz li- 
quéfié» 

Vuine et Akthoine, A Nancy. 



W»ll, a Pari». 

Mode de conservation des métaux contre 
l'action de l'atmosphère, lorsque ces métaux 
: employés an doublage des navires, ou A la 



7' 

ï85 
346 
33 

3 0 4 
>5o 



WABTuaKti , de Genève. 

Caisses incombustible* 

Wercumosn, A Thano (Haut-Rhin). 
Procédés servant a la préparation du 
nate de soude , au moyen du sulfate de soude , 
avec restitution du soufre contenu dans le sul- 
fate 

WuiTMARSH , aux États-Unis (Amérique). 

Disposition de poêle* et de foyers 

Wixcbesteii, de Londres. 

Éclisses 

Wollowicx, A Paris. 

Nouveau moyen d amorcer lea armes à feu 

avec des porte-capsules en caoutchouc 

Wood, de Lancaster (Angleterre). 

Perfectionnements dans la fabrication des 

tapis et autres tissus analogues 

Wobuald, A Paris. 

Perfectionnement» dan» les machine» ou ap- 
pareils pour la filature du colon, de la laine, 
de la soie, dn lin ou autres substances fibreuses. 
Wdiilud, A Roubaix (Nord). 

Perfectionnement aux chaudières à vapeur. . 



3 



ZlSOLBA, A 

Machine A 
bourre de soie 
Zorés, h Panv 



peigner le coton, la 



. i. 



.en fer. 



FIN DE LA TABLE ALPHABÉTIQUE. 
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